ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS DENGAN METODE SQC 

DAN KAIZEN DI PT. LAKSANA KURNIA MANDIRI SEJATI (LAKUMAS) SLAWI KABUPATEN TEGAL by Safitri, Rikha
 





ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS DENGAN METODE SQC  
DAN KAIZEN DI PT. LAKSANA KURNIA MANDIRI SEJATI 













Program Studi Manajemen 
 Fakultas Ekonomi Dan Bisnis 
Universitas Pancasakti Tegal 
2021
 





ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS DENGAN METODE SQC  
DAN KAIZEN DI PT. LAKSANA KURNIA MANDIRI SEJATI 




Disusun sebagai salah satu syarat guna memperoleh derajat Strata Satu (S-1) 




NPM : 4116500235 
 
Program Studi ManajemenFakultas Ekonomi Dan Bisnis 

























1. Allah tidak membebani seseorang melainkan sesuai kemampuanya. Ia 
mendapatkan pahala (dari kebajikan ) yang diusahakannya dan ia mendapat 
siksa (dari kejahatan) yang dikerjakannya. (QS. Al-Baqarah:286) 
2. Kegagalan adalah sebagai motivasi untuk tetap semangat karena jawaban 
sebuah keberhasilan adalah terus belajar tak kenal putus asa (Rikha Safitri) 
 
PERSEMBAHAN 
Skripsi sederhana ini ku persembahkan keapada : 
1. Saya Pribadi, terimakasih sudah bisa bertahan dan berusaha dengan 
semangat dalam hal apapun dan hingga bisa menyelesaikan penelitian ini. 
2. Kedua orang tuaku, terutama ibuku yang paling saya cintai, terimaksih 
atas doa restu serta  kasih sayang dan dukunganya atas perjuangan dan 
semangat mu membuatku bisa melakukan penelitian in. 
3. Untuk kakak dan adik ku, terimakasih doa, hiburan dan dukungannya, 
terutama kakakku kita sama-sama berjuang, sampai tak ada luang untuk 
kita berdebat dan karokean. 
4. Fastabikul Ilmi Izamy, Tokoh dalam hidupku terimakasih atas 
kehadiranmu yang memberi energi positif serta dukungannya dan 





5. Dosen-dosen pembimbingku yang telah membimbing saya selama 
penelitian ini, dengan kesabaran dan arahanmu, serta membimbingku yang 
selalu melakukan kesalahan, tetapi beliau tetap mengingatkanku untuk ikut 
bimbingan. 
6. Teman-teman senasib dan seperjuangan, terimaksih atas solidaritas dan 
dukungan agar terlesainya penelitian ini, terutama untuk teman ku “Siti 








































Rikha Safitri, 2020, Analisis Pengendalian Kualitas dengan Metode SQC dan 
Kaizen di PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati (LAKUMAS) Slawi 
Kabupaten Tegal.  
Kualitas merupakan faktor yang penting untuk mengahadapi persaingan 
global. Pengendalian kualitas sangat diperlukan dalam memproduksi suatau 
barang untuk menjaga kesetabilan mutu atau kualitas produk yang dihasilkan. PT. 
Laksana Kurnia Mandiri Sejati Slawi Kabupaten Tegal sangat memperhatikan 
kualitas produksinya.  
Tujuan penelitian ini adalah 1)Untuk mengetahui jenis kerusakan yang 
sering terjadi pada produk yang diproduksi, 2)Untuk mengetahui faktor penyebab 
kerusakan pada produk yang diproduksi ,3)Untuk mengetahui bagaimana 
penerapan metode SQC (Statistical Quality Control) dan Kaizen dalam 
Pengendalian Kualitas oleh PT.Laksana Kurnia Mandiri Sejati. Populasi dalam 
penelitian ini yaitu jumlah produksi benang dari tanggal 1 Januari – 30Januari 
2020 berjumlah 1709863. Pengambilan sampel menggunkan Teknik simple 
random sampling.  
Kesimpulan dari penelitian ini adalah 1) Dari hasil diagram pareto, 
diketahui bahwa jenis kecacatan yang paling sering terjadi adalah serat tidak 
terbuka/bitnik (Neps) sebanyak 2145kg (39%), benang tipis dan halus (Thin) 
sebanyak 1119kg (21%), pelintiran adalah (Twist) sebanyak 1102kg (20%), dan 
benang tebal (Thick) sebesar 1073kg (20%). 2) Dari diagram sebab akibat 
Berdasarkan hasil pengamatan diketahui bahwa faktor penyebab utama terjadinya 
kerusakan produk adalah pada manusia. Hal ini dapat disebabkan yang umum 
biasa terjadi dalam suatu perusahaan, pengalaman kerja yang terbatas, atau yang 
bersifat manajerial seperti (kurangnya peranan manajemen dalam rekrutmen 
karyawan serta penerapan sistem kerja yang memungkinkan karyawan melakukan 
kesalahan ini pada proses produksi atau misal melakukan penerapan sistem kerja 
Borongan). 3) Penerapan metode SQC (Statistical Quality Control) dalam upaya 
menekan tingkat kegagalan/kerusakan produk di PT. Laksana Kurnia Mandiri 
Sejati Slawi Kabupaten Tegal sudah dilakukan dengan baik. Seluruh titik yang 
berjumlah 30 titik berada dalam batas kendali, artinya proses dapat terkendali, 
tetapi ada titik yang berfluktuasi dan tidak beraturan menandakan bahwa 
pengendalian kualitas untuk produk Benang Rayon Ne 100% 6s masih mengalami 
penyimpangan. 4) Pada kaizen yaitu tahap action tindakan pada penyebab 
kerusakan produk perbaikan hasil dari tahap ini adalah dari faktor manusia, 
material, method dan mesin semuanya itu tergantung pada kebijakan perusahaan, 
perusahaan harus melakukan kebijakan sesuai masing-masing faktor tersebut agar 
kegiatan proses produksi berjalan dengan lancer tanpa kendala apapun. 
 
Kata kunci : Analisis Pengendalian Kualitas SQC (statistical quality control), 










Rikha Safitri, 2020, Analysis of Quality Control with the SQC and Kaizen 
Methods at PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati (LAKUMAS) Slawi, Tegal 
Regency. 
 
Quality is an important factor to face global competition. Quality control is 
indispensable in producing a product to maintain quality stability or product 
quality. PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati Slawi, Tegal Regency is very 
concerned about the quality of its production.  
 The objectives of this study are 1) To see the damage that often occurs in 
products produced, 2) To see the damage factors for the products produced, 3) To 
see how the application of SQC (Statistical Quality Control) and Kaizen methods 
in Quality Control by PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati. The population in this 
study, namely the number of yarn production from January 1 to January 30 2020 
can be 1709863. Sampling using simple random sampling technique. 
 The conclusions of this study are 1) From the results of the Pareto 
diagram, it is known that the most common types of defects are 2145kg (39%) 
non-open fibers (Neps), 1119kg (21%) thin and fine threads (21%), twisting is 
(Twist) as much as 1102kg (20%), and thick yarn (Thick) as much as 1073kg 
(20%). 2) From the cause diagram based on the observations it is known that the 
factors that cause product damage are humans. This can be caused by general 
occurrences in a company, limited work experience, or managerial ones such as 
management organizations in employee recruitment and the application of work 
systems that allow employees to make these mistakes in the production process or 
errors in implementing the wholesale work system). 3) Application of the SQC 
(Statistical Quality Control) method in an effort to reduce the rate of product 
failure / damage at PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati Slawi Tegal Regency has 
done well. The specified 30 points are within the control limit, the process can be 
controlled, but there are all points that fluctuate and do not regulate that the 
quality for 100% Rayon Ne Yarn products is still experiencing irregularities. 4) In 
kaizen, namely the stage of action on damage to product damage, repair from this 
stage is from human, material, method and machine factors, all of which depend 
on company policy, the company must carry out policies according to each of 
these factors so that the production process activities run smoothly without 
offense. 
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A. Latar Belakang Masalah 
Perkembangan  bisnis yang  mengglobal pada saat ini sangat pesat 
sekali membawa dampak terhadap tingkat persaingan di pasar nasional 
maupun internasional. Oleh karena itu perusahaan harus dapat menjalankan 
strategi bisnisnya yang sesuai agar mampu bertahan dalam  menghadapi 
persaingan bisnis di Era globalisasi. Di indonesia sendiri persainagan  antar 
perusahaan baik perusahaan besar atau skala kecil pun sudah sangat  ketat.  
Untuk itu perusahaan harus mempunyai daya saing yang tinggi agar bertahan 
dalam  usaha untuk dapat meningkatkan keuntungan perusahaan. 
Dalam dunia bisnis atau perusahaan, kualitas atau mutu produk dan 
produktivitas adalah kunci keberhasilan disisstem produksi perusahaan. 
Kemapuan perusahaan dalam menghasilakan produk barang atau jasa yang 
bermutu tinggi merupakan faktor penting dalam sebuah persaingan usaha dan 
prospek dalam jangka panjang.  
Perusahaan yang sudah berkembang pesat dituntut untuk terus 
berinovasi meningkatkan efektivitas,efisiensi, dan kinerja pada perusahaan 
nya agar dapat bersaing dengan perusahaan lain. Setiap perusahaan yang 
memmproduksi suatu barang tentunya harus memperhatikan kualitas mutu 
produk agar dapat memenuhi standar atau aturan untuk menilai apakah 
produk yang dihasilkannya itu masuk dalam kategori baik atau produk tidak 





Produk cacat merupakan produk yang tidak maksimal atau tidak 
sesuai standar mutu yang ditetapkan oleh perusahaan dalam proses 
pembuatanya. Produk cacat secara ekonomis berdampak perusahaan harus 
mengeluarkan biaya lebih besar dan rugi akibat terkendalinya produk cacat 
atas penambahan biaya untuk  perbaikan pada barang yang cacat atau produk 
gagal.Persoalan pengendalian kualitas adalah suatu sistem verifikasi atau 
penjagaan/perawatan dari suatu tingkatan/derajat kualitas produk atau proses 
yang dikehendaki dengan cara perencanaan yang seksama, pemakaian 
peralatan yang sesuai, inspeksi yang terus menerus, serta tindakan korektif 
bilamana diperlukan. Dengan demikian hasil yang diperoleh dari kegiatan 
pengendalian kualitas ini benar-benar bisa memenuhistanndar-standar yang 
telah direncanakan/ditetapkan. Apabila pengendalian kualitas dilakukan 
dengan baik, maka pimpinan perusahaan dapat mengambil tindakan dan 
kebijakan-kebijakan, menyusun rencana yang baik untuk masa yanag akan 
datang, serta memperbaiki sistem pengendalian atau pengawasan terhadap 
produk yang sudah dilakukan(Wignjosoebroto 2003: 252). 
Sama halnya kaizen merupakan sebuah proses perbaikan terus 
menerus secara fokus dan terstruktur. Kaizen berarti penyempurnaan 
berkesinambungan yang melibatkan setiap orang,  baik manajer maupun 
karyawan.Kaizen berarti usaha tidak hanya untuk memelihara tetapi juga 
untuk meningkatkan standar. Salah satu keuntungan kaizen ialah bahwa 
kaizen tidak memerlukan teknik canggih teknologi mutakhir. Untuk 





tujuh alat pengendalian mutu (diagram pareto,diagram sebab-akibat, 
histogram, bagan pengendalian, diagram sebar, grafik dan lembar 
pemeriksaan) (Imai 2019 : 26). 
PT.Laksana Kurnia Mandiri Sejati merupakan perusahaan manufaktur 
yang bergerak di bidang spining mills (Permintaan Benang). Perusahan yang 
berlokasi di Tegal dengan alamat Jl.Raya Slawi Prupuk No. 363 Yamansari – 
Lebaksiu, Tegal Jawa Tengah ini mulai produksi sejak tahun 1998 dilengkapi 
dengan berbagai mesin dari Jepang, Taiwan dan Ceko. Bagi perusahaan untuk 
menghasilkan benang yang baik harus memulai pemilihan bahan bakunya 
dengan mengkhususkan diri dalam benang Acrylic akan tetapi dengan 
produk-produk yang lebih spesialis dengan pasokan kepelangganan lebih dari 
25 negara, termasuk : Jepang, Korea Selatan, Filipina, Inggris, Amerika 
Serikat, Mesiko dan negara lainya. Produksi utamaya memakai bahan baku 
sebagai berikut : Acrylic Non-bulky 100% yarn, Acrylic Blend (with 
Polyester, Rayon, and Wool) yarn Acrylic High-bulky yarn, Rayon 100% 
Yarn, Rayon Polyester yarn, Rayon Dope Dyed Black. 
Perusahaan PT.Laksana Kurnia Mandiri Sejati atau LAKUMAS telah 
melakukan pengendalian kualitas setiap harinya, namun masih ditemukan 
adanya produk rusak yang dihasilkan oleh perusahaan tersebut. Kriteria 
kerusakan produk benang seperti bentuk kusut, tidak jadi, dan menggumpal 
dan lainya, apabila produk rusak terus terjadi akan dapat mempengaruhi 








Sampel kerusakan pada benang saat proses produksi 
 
Sumber: PT. LAKUMAS  
Produk rusak berpengaruh pada keuntungan yang diperoleh 
perusahaan dikarenakan biaya dikeluarkan akan meningkat (Ni Kadek, 
2018). Produk yang rusak akan mempengaruhi keuntungan karena pada 
produksinya produk yang rusak telah memakan biaya produksi dan tidak 
dapat diperbaiki kembali. Artinya, apabila produk rusak tersebut jumlahnya 
terus meningkat maka dapat berdampak pada peningkatan harga pokok 
produksi per unit barang yang dihasilkan, sehingga dapat mengurangi 
keuntungan yang diperoleh oleh perusahaan serta berdampak buruk pada 
persaingan di dunia usaha (Ni Kadek, 2018). 
Gambar  1.2 










Laporan Kualitas Benang Bulan Januari 2020 
 
Testing Item 
Rayon SPV 100%  
Ne 60/2 
Lot : 1 R2 k 19 B 
Rayon IBR 100% 
NE 40/20 
Lot : 1 R1 19 B 
Rayon Tencel 
100% NE 80/2 










Yarn Count  29,15 29,00 20,35 19,96 40,18 40,000 
Cv 1,71 1,80 1,53 1,93 1,88 - 
TPI 19,56 19,76 16,01 16,13 25,02 25,04 
Cv 2,84 3,63 2,61 2,68 2,27 - 
U % 10,17 10,00 9,56 10,00 9,49 - 
THIN 2 5 1 2 1 - 
THICK 14 20 9 10 12 - 
NEPS 65 300 30 40 60 - 
IPI 81 325 40 52 73 - 
Hairiness 5,23 5,17 6,54 5,37 4,46 - 
Sumber: PT. LAKUMAS 
 
Data diatas merupakan hasil proses produksi dengan berbagai jenis 
benang pada tiap subgrup yang berbeda, maksud dari subgrup berbeda 
adalah pada mesin yang berbeda pada saat proses produksi jadi hasil dari 
setiap subgrup berbeda bisa dilihat dari hasilnya pada subgroup/1 Lot :1 R2 
k 19 B, Lot : 1 R1 19 B dan Lot : 1 T1a 20 B dengan tingkat kerusakan 





menonjol yaitu : Twist, Thick, Thin, dan Neps. Data yang diatas hanya 1 
jenis benang yang diperlihatkan yaitu, Rayon SPV 100% Ne, Rayon IBR 
100% dan Rayon Tencel 100%.  
Adanya hasil produksi produk rusak menunjukkan bahwa 
pengendalian kualitas produk yang dilakukan di Perusahaan Lakumas belum 
maksimal dan sulit menentukan batas standar kerusakan karena itu semua 
tergantung pada bahan material yang digunakan dan perlu ketelitian pada 
proses produksi karena bahan yang digunakan cukup rumit atau lembut dan 
perlu kehati-hatian dalam proses produksi. Upaya pengendalian kualitas 
lebih lanjut perlu dilakukan oleh Perusahaan Lakumas untuk menentukan 
batas kerusakan. Upaya pengendalian kualitas dapat dilakukan dengan cara 
mengeluarkan biaya – biaya kualitas dan pengendalian kualitas secara 
statistik. Penggunaan alat bantu statistik dapat membantu menentukan 
standar kerusakan serta mencari faktor - faktor penyebab kerusakan, 
sehingga nantinya perusahaan dapat menekan tingkat kerusakan dan 
berproduksi secara lebih optimal. Pengurangan produk yang rusak secara 
tidak langsung meningkatkan produktivitas dan profitabilitas organisasi 
(Tannady, 8 : 2015).   
Dari latar belakang masalah di atas, maka  penelitian tertarik untuk 
melakukan penelitian denganjudul “Analisis Pengendalian Kualitas 
dengan Metode SQC dan Kaizen Di PT.Laksana Kurnia Mandiri Sejati 






B. Rumusan Masalah 
1. Apa saja jenis kerusakan yang sering terjadi pada produk yang diproduksi 
oleh PT.Laksana Kurnia Mandiri Sejati ? 
2. Apakah faktor penyebab kerusakan pada produk yang diproduksi oleh 
PT.Laksana Kurnia Mandiri Sejati? 
3. Bagaimana penerapan metode SQC (Statistical Quality Control) dan 




C. Tujuan Dan Manfaat Penelitian 
1. Tujuan Penelitian 
a. Untuk mengetahui jenis kerusakan yang sering terjadi pada produk 
yang diproduksi oleh PT.Laksana Kurnia Mandiri Sejati. 
b. Untuk mengetahui faktor penyebab kerusakan pada produk yang 
diproduksi oleh PT.Laksana Kurnia Mandiri Sejati. 
c. Untuk mengetahui bagaimana penerapan metode SQC (Statistical 
Quality Control) dan Kaizen dalam Pengendalian Kualitas PT.Laksana 
Kurnia Mandiri Sejati. 
2. Manfaat Penelitian  
a. Manfaat Teoritis 
Penilitian ini diharapkan dapat berguna untuk menambah 





pengendalian kualitas dan menambah refrensi atau bahan kajian 
diperpustakaan dan sebagai studi perbandingan bagi mahasiswa yang 
akan datang, khususnya mengenai manajemen operasional dan kualitas 
produksi. 
b. Manfaat Praktis  
1) Bagi Penulis 
a) Penelitian ini memberikan wawasan lebih tentang bagaimana 
pengendalian kualitas dengan alat statistik serta dilengkapi 
dengan metode kaizen sebagai penyempurnaan pada kualitas 
produk yang terjadi pada perusahaan. 
b) Penelitian ini bisa dijadikan sebagai sarana untuk 
mempraktikan teori-teori yang diperoleh selama menempuh 
perkuliahan sehingga penulis  bisa menanmbah wawasan baru 
secara praktis tentang masalah yang terjadi di  perusahaan. 
c) Sebagai salah satu syarat untuk menyelesaikan studi dalam 
mencapai gelar sarjana dalam bidang Operasional  pada 
Universitas Pancasakti Tegal Fakultas Ekonomi dan Bisnis.  
2) Bagi Pihak lainya 
a) Memberikan informasi yang didapat dari hasil penelitian sehingga 
bermanfaat sebagai bahan pertimbangan atau masukan bagi 
pimpinan perusahaan atau PT.Lakumas  mengenai pengendalian 
mutu sebagai upaya meningkatkan kualitas produk untuk 





b) Diharapkan dapat berguna untuk menambah daftar pustaka di 
perpustakaan dan sebagai studi perbandingan bagi mahasiswa 
yang akan datang, khususnya mengenai manajemen 





BAB II  
TINJAUAN PUSTAKA 
 
A. Landasan Teori 
1. Kualitas 
a. Pengertian Kualitas 
Kualitas adalah teknik yang sangat bagus untuk meningkatkan 
operasional. Pengelolaan kualitas dapat membantu dalam membangun 
strategi yang berhasil dalam diferensiasi, biaya rendah dan respons. 
Perbaikan pada kualitas membantu perusahaan meningkatkan penjualan 
dan mengurangi biaya-biaya, dimana keduanya dapat meningkatkan 
profitabilitas (Heizer dan Render, 2015:243).  
Peningkatan penjualan biasanya tejadi sebagai kecepatan 
perusahaan merespons, peningkatan atau penurunan harga jual, dan 
meningkatkan reputasi mereka untuk produk yang berkualitas. Sama 
halnya, peningkatan kualitas dapat  menurunkan biaya saat perusahaan 
meningkatkan produktivitas dan menurunkan pengerjaan kembali, 
scrap (barang sisa), dan biaya garansi. Suatu  penelitian menemukan 
bahwa perusahaan dengan kualitas terbaik adalah lima kali lebih 
produktif (diukur dengan unit diproduksi per jam kerja) dari perusahaan 
dengan kualitas  produk yang buruk.  Banyak definisi yang diberikan 
terhadap kualitas suatu produk  (Kosasih, 2009 : 71). Diantaranya 




untuk memenuhi (Heizer, 2001).  fitness for use harus dihubungkan 
dengan manfaat produk itu sendiri dan kepuasaan konsumen saat 
pemakaianya, Disisi lain kepuasan konsumen merupakan suatu konsep 
relatif yang berbeda satu sama lainya dan selalu berubah tergantung dari 
kondisi si konsumen itu sendiri (Kosasih 2009 :71). 
Menurut tiga pakar kualitas, Deming menyatakan, kualitas 
adalah apapun yang menjadi kebutuhan konsumen dan keinginan 
konsumen atau sesuai kebutuhan pasar. Perusahan harus dapat 
memahami apa yang dibutuhkan konsumen ataupun di pasar atas suatu 
produk yang dihasilkan. Crosby menyatakan, bahwa  kualitas sebagai 
nihil cacat, kesempurnaan dan kesesuaian terhadap persyaratan. Suatu 
produk memiliki kualitas apabila sesuai dengan standar kualitas yang 
telah ditentukan. Standar kualitas  meliputi bahan baku, proses produksi 
dan produk jadi.  Juran  menyatakan, bahwa kualitas adalah mutu 
sebagai kesesuaian terhadap spesifikasi. Kualitas yang mempunyai 
spesifikasi yang sesuai bisa dikatakan produk yang bermutu dan 
berkualitas dari segi bahan baku, proses produksi hingga jadi (Yamit, 
2001 : 7). 
b. Pentingnya Kualitas  
Pentingnya kualitas dapat dijelaskan dari dua sudut, yaitu dari 
sudut menajemen operasional dan manajemen pemasaran. Dilihat dari 
sudut manajemen operasional, kualitas produk merupakan salah satu 




harus memberi kepuasan kepada konsumen melebihi atau paling tidak  
sama dengan kualitas produk dari pesaing. Dilihat dari sudut 
manajemen pemasaran, kualitas produk merupakan salah satu unsur 
utama dalam bauran pemasaran (marketing-mix), yaitu produk, harga, 
promosi, dan saluran distribusi yang dapat meningkatkan volume 
penjualan dan memperluas pangsa pasar perusahaan. 
c. Dimensi  Kualitas  
Membagi dimensi kualitas menjadi empat bagian, yaitu :  
1) Quality of design ( Rancangan Kualitas ) 
Ditentukan saat produk dirancang. Pekerjaan merupakan 
tanggung jawab dari product designer yang terdiri dari bagian 
engeenering, marketing, produksi dan keuangan. Dasarnya adalah 
hasil penelitian pasar (market research)untuk mengungkap 
kebutuhan  pelanggan (customer’s need). Atas dasar customer’s 
need ini dikembangkan konsep rancangan (design concept) untuk 
merespon berbagai macam kebutuhan calon pasar yang bermacam-
macam tersebut . 
2) Quality of confromance  
Berarti menghasilkan produk yang sesuai dengan 
spesifikasinya. Kegiatan ini dilkukan oleh bagian produksi untuk 
mewujudkan produk yang telah didesain menjadi kenyataan. 
Apabila produk yang telah dihasilkan sesuai dengan spesifikasi 




bahan dan sebagainya, maka bagian produksi telah mampu 
membuat produk  sesuai dengan kualitas yang diinginkan.  
3) Availability  
Diartikan sebagai kemampuan suatu produk selama 
digunakan oleh konsumen. Ada tiga hal yang terkandung 
didalamavailability ini, yaitu keandalan (reability), mudah dirawat 
(maintainability), dan ketersediaan (logistical support). Konsumen 
mengharapkan agar produk yang digunakan mampu bertahan lama 
atau tidak rusak saat digunakan. Namun tahan lama ini bersifat 
relatif, karena itu kehandalan ini harus pula didukung oleh 
kemudahan perbaikan pada saat produk itu rusak dan  ketersediaan 
spare-partpada bagian produk yang harus diganti.  
4) Field service 
Adalah pelayanan yang diberikan perusahaan kepada 
konsumen yang sering disebut sebagai customer service atau sales  
service. Ini meliputi keramahan, kecekatan dan kesopanan dalam 
melayani konsumen, keterampilan dalam memperbaiki kerusakan, 
dan sebagainya. Kalau konsumen membeli suatu produk, yang 
dibeli konsumen itu sebenenarnya bukan produknya saja tetapi juga 
senyum pelayanannya. Jadi percuma menyediakan produk yang 
baik tetapi tidak disertai dengan keramahan dalam pelayanan, 





Martinich, 1997 mengemukan bahwa spesifikasi dari dimensi 
kualitas produk yang relevan  dengan pelanggan dapat dikelompokan 
dalam enam dimensi, yaitu :  
1) Performance 
Hal yang paling penting bagi pelanggan adalah apakah 
kualitas produk menggambarkan keadaan yang sebenarnya atau 
apakah pelayanan diberikan dengan cara yang benar. 
2) Range and Type of features  
Selain fungsi utama dari suatu produk dan pelayanan, 
pelanggan sering sekali tertarik pada kemampuan atau 
keistimewaan yang dimiliki produk dan pelayanan. 
3) Reliability and Durability  
Kehandalan produk dalam penggunaan secara normal dan 
berapa lama produk dapat digunakan hingga perbaikan diperlukan. 
4) Maintainanbility and serviceability  
Kemudahan untuk pengoperasian produk dan kemudahan 
perbaikan maupun ketersediaan komponen pengganti. 
5) Sensory characteristics  
Penampilan, corak, rasa, daya tarik, bau, selera dan 







6) Ethical Profile and Image  
Kualitas adalah bagian terbesar dari kesan pelanggan 
terhadap produk dan pelayanan. (Yamit, 2001 : 11) 
d. Perspektif Kualitas  
Mengidentifikasikan lima pendekatan perspektif kualitas yang 
dapat digunakan oleh para praktis bisnis, yaitu : 
1) Transcendental Approach  
Kualitas dalam pendekatan ini adalah sesuatau yang dapat 
dirasakan, tetapi sulit didefinisikan dan dioperasionalkan maupun 
diukur. Perspektif ini umumnya diterapkan dalam karya seni seperti 
seni musi, seni tari, seni drama, dan seni rupa. Untuk produk dan 
jasa pelayanan, perusahaan dapat mempromosikan dengan 
menggunakan pernyataan-pernyataan seperti kelembutan dan 
kehalusan kulit (sabun mandi), kecantikan wajah (kosmetik), 
pelayanan prima (bank) dan tempat berbelanja yang nyaman (mall). 
Definisi seperti ini sangat sulit untuk dijadikan sebagai dasar 
perencanaan dalam manajemen kualitas 
2) Product-based Approach 
Kualitas dalam pendekatan ini adalah suatu karakteristik 
atau atribut yang dapat diukur. Perbedaan kualitas mencerminkan 
adanya perbedaan atribut yang dimiliki produk secara objektif, 
tetapi pendekatan ini tidak dapat menjelaskan perbedaan dalam 





3) User- based Approach  
Kualitas dalam pendekatan ini didasarkan pada pemikiran 
bahwa kualitas tergantung pada orang yang memandangnya, dan 
produk yang paling memuaskan pereferensi seseorang atau cocok 
dengan selera (fitnes for used) merupakan produk yang berkualitas 
paling tinggi. Pandangan yang subjektif ini mengakibatkan 
konsumen yang berbeda memiliki kebutuhan dari keinginan yang 
berbeda pula, sehingga kualitas bagi seseorang adalah kepuasan 
maksimum yang dapat dirasakannya. 
4) Manufacturing-based Approach  
Kualitas dalam pendekatan ini adalah bersifat supply-based 
atau dari sudut pandang produsen yang mendefinisikan kualitas 
sebagai sesuatu yang sesuai dengan persyaratannya, (conformance 
quality) dan prosedur. Pendekatan ini berfokus pada kesesuaian 
spesifikasi yang ditetapkan perusahaan secara internal. Oleh karena 
itu, yang menentukan kualitas adalah standar-standar yang 
ditetapkan perusahaan, dan bukan konsumen yang menggunakannya. 
5) Value-based Approach  
Kualitas dalam pendekatan ini adalah memandang kualitas 
dari segi nilai dan harga. Kualitas didefinisikan sebagai “affordable 
excellence”. Oleh karena itu kualitas dalam pandangan ini bersifat 




tentu produk yang paling bernilai. Produk yang paling bernilai 
adalah produk yang paling tepat beli. David Garvin 1994 (dalam 
Yamit, 2001 : 9) 
e. Ukuran Kualitas  
Menurut Yamit (2011 : 349), terdapat tiga ukuran kualitas yang 
dapat digunakan untuk barang sebagai berikut : 
1) Desain Quality (Kualitas Desain)  
Kualitas desain barang sangat berhubungan dengan sifat-
sifat keunggulan pada saat barang mula-mula diimpikan. Hal ini 
merupakan refleksi dari riset pasar yang insetif untuk memastikan 
kebutuhan pasar dan kemudian menyesuaikannya. Misalnya, oven 
microwave merupakan produk yang menggunakan teknologi baru 
untuk memasak lebih cepat, hemat energi jika dibandingkan 
dengan oven konvensional. Kualitas desain dipengaruhi oleh 
beberapa faktor, yaitu : kualitas input, teknologi yang digunakan, 
kualitas tenaga kerja dan manajer. 
2) Perfomance Quality (Kualitas Penampilan) 
Aspek dipengaruhi oleh keadaan produk (reability of 
product) sebelum terjadi kerusakan dan perawatan produk  
(maintanance of product) yang berhubungan dengan kemampuan 
mereparasi dan mengganti dengan cepat produk yang rusak. 




Berhubungan apakah produk yang dihasilkan memenuhi 
spesifikasi yang telah ditetapkan atau diharapkan, dengan kata lain 
sejauh mana kualitas suatu produk dapat capai. Sebagai contoh, 
apakah bola lampu yang hidup selama 1.000 jam merupakan 
ketahanan yang sudah di perkirakan? Apakah kemujaraban obat 
yang ditawarkan sesuai dengan bunyi iklannya? Dalam hal ini 
terdapat tiga faktor yang mempengaruhi conformance quality, yaitu 
usia teknik produk (technical life of product),pengaruh produk 
(impacts of product), ketepatan produk (accuracy of product). 
f. Faktor Yang Mempengaruhi Kualitas  
Menurut Yamit (2011 : 350),  Secara khusus faktor-faktor yang 
mempengaruhi  kualitas diuraikan sebagai berikut : 
1) Pasar atau tingkat persaingan  
Persaingan sering merupakan penentu dalam menetapkan 
tingkat kualitas output suatu perusahaan, makin tinggi tingkat 
persaingan akan memberikan pengaruh pada perusahaan untuk 
menghasilkan produk yang berkualitas. Dalam era bebas yang akan 
datang konsumen dapat berharap untuk mendapatkanproduk yang 
berkualitas dengan harga yang lebih murah. 
2) Tujuan organisasi (organization obyectives) 
Apakah perusahaan bertujuan untuk menghasilkan volume 




menghasilkan barang yang berharga mahal, ekslusif (exclusive 
expensive product). 
3) Testing produk ( produck testing)  
Testing yang kurang memadai terhadap produk yang 
dihasilkan dapat berakibat kegagalan dalam mengungkapkan 
kekurangan yang terdapat pada produk. 
4) Desain produk (product design) 
Cara mendesaian produk pada awalnya dapat menentukan 
kualitas produk itu sendiri. 
5) Proses produksi (production process) 
6) Prosedur untuk memproduksi produk dapat juga menentukan 
kualitas produk yang dihasilkan. 
7) Kualitas input (quality of inputs) 
Jika bahan yang digunakan tidak memenuhi standar, tenaga 
kerja tidak terlatih, atau perlengkapan yang digunakan tidak tepat, 
akan berakibat pada produk yang dihasilkan. 
8) Perawatan perlengkapan (equaipment maintenance) 
Apabila perlengkapan tidak dirawat secara tepat atau suku 
cadang tidak tersedia maka kualitas produk akan kurang dari 
semestinya. 




Jika perhatian terhadap kualitas dalam organisasi tidak 
tampak, tidak ada testing maupun inpeksi, maka output yang 
berkualitas tinggi sulit dicapai. 
10) Umpan balik konsumen (customer feeedback) 
Jika perusahaaan kurang sensitif terhadap keluhan-keluhan 
konsumen, kualitas tidak akan meningkat secara signifikan. 
2. Pengendalian Kualitas 
a. Pengertian Pengendalian Kualitas 
Pengendalian Kualitas adalah suatu sistem verifikasi atau 
penjagaan/perawatan dari suatu tingkatan/derajat kualitas produk atau 
proses yang dikehendaki dengan cara perencanaan yang seksama, 
pemakaian peralatan yang sesuai, inspeksi yang terus menerus, serta 
tindakan korektif bilamana diperlukan. Dengan demikian hasil yang 
diperoleh dari kegiatan pengendalian kualitas ini benar-benar bisa 
memenuhi stanndar-standar yang telah direncanakan/ditetapkan.  
Apabila pengendalian kualitas dilakukan dengan baik, maka pimpinan 
perusahaan dapat mengambil tindakan dan kebijakan-kebijakan, 
menyusun rencana yang baik untuk masa yanag akan datang, serta 
memperbaiki sistem pengendalian atau pengawasan terhadap produk 
yang sudah dilakukan (Wignjosoebroto,  2003: 252). 
Pengendalian kualitas adalah dua hal pentimg dalam 
mengendalikan dan meningkatkan kualitas, yaitu pertama cara 




dalam pemeriksaan. Karena produk tercipta dari bahan-bahan dan 
tahapan pengolahan, maka pemeriksaan (inspection)  harus dilakukan  
terhadap bahan yang digunakan (incoming raw material), saat 
bahansedang diolah (processing), dan pemeriksaan produk akhir 
sebelum dikirim kekonsumen (outgoing finished product)n. (Kosasih, 
2009 : 74)  
Berdasarkan pengertian diatas, maka dapat ditarik kesimpulan 
bahwa penegendalian kualitas adalah pengendalian kualitas yang sangat 
penting dilakukan karena untuk menjaga produk tetap berkualitas dan 
mengarahkan produk sesuai dengan rencana, dengan berbagai teknik 
dan aktivitas yang sesuai untuk mencapai produk yang berkualitas serta 
mempertahankan dan meningkatkan kualitas produk dan jasa. 
b. Teknik Pemeriksaan Dalam Pengendalian Kualitas 
Karena produk tercipta dari bahan-bahan dan tahapan 
pengolahan, maka pemeriksaan (inspection) harus dilakukan terhadap 
bahan yang akan digunakan (incoming raw material), saat bahan 
sedang diolah (processing), dan pemeriksaan produk akhir sebelum 
dikirim ke konsumen (outgoing finished product). Pemeriksaan ini 
sangat penting untuk menjamin kualitas bahan yang diterima dari 
supplier atas juga yang akan dikirim ke konsumen. Selain untuk 
menjamin kualitas, pemeriksaan ini akan menentukan tingkat Resiko 




Untuk pemeriksaan disisi input (incoming raw material) dan 
output (outgoing finished product) Monk (1982) menyebutnya metode 
acceptance sampling, sedangkan pemeriksaan didalam proses disebut 
metode control chart. Obyek yang  dijadikan pemeriksaan dalam 
acceptance sampling umumnya adalah atribut (attributes 
characteristic) produk, yaitu untuk memisahkan yang jelek (poor) dari 
yang baik (good), yang ditolak (rejected), yang lolos (pass) atau gagal 
(fail). Sedangkan obyek pemeriksaan dalam pengolahan (proses) 
umumnya variabel-variabel (variabel characteristics) produk. Variabel-
variabel itu meliputi ukuran seperti panjang, lebar, kekuatan, berat, 
kadar, volume dan sebagainya, karena itu kegiatanya meliputi 
pengukuran (measurement), pengujian (testing), penimbangan 
(weighing), atau mungkin memecahkan produk untuk melihat 
kandungannya. 
Gambar 2.1Kegiatan pemeriksaan kualitas (Acceptance sampling) 
 
 
Sumber: Sobarsa Kosasih, 2009 
Pemeriksaan ini dilakukan tergantung pada tipe proses dan 




nilai tambahnya dan juga kegunaanya besar sekali, inpeksi harus ketat 
dilakukan bahkan harus dilakukan secara menyeluruh. Pada umumnya 
kegiatan penciptaan nilai tambah ini terjadi pada bagian-bagian tertentu 
seperti : 
1) Di sisi supplier, saat mengolah produk yang sedang dipesan  
2) Pada saat produk diterima dari supplier  
3) Pada saat produk akan digunakan  
4) Pada tahapan-tahapan proses pengolahan  
5) Pada akhir tahapan pengolahan  
6) Sebelum produk diserahkan ke konsumen  
7) Pada saat penyerahan kepada konsumen 
Tempat-tempat tersebut sangat penting untuk dilakukan inspeksi 
karena akan menentukan berhasil tidaknya proses selanjutnya. Dalam 
inspeksi, keselamatan pemakai seringkali merupakan fokus utama 
sehingga 100% pemeriksaan harus dilakukan. Akan tetapi dalam hal-hal 
tertentu pemeriksaan 100% tidak mungkin dilakukan terutama kalau 
pemeriksaan itu harus dilakukan dengan cara merusak. 
Pemeriksaan terbaik adalah kalau tidak ada pemeriksaan, karena 
itu harus dipikirkan bagaimana hal tersebut bisa terjadi. Ada suatu 
pendapat bahwa sumber kekeliruan adalah manusia, karena itu inspeksi 
yang paling baik adalah pada sumbernya, sebelum barang digunakan, dan 
melibatkan karyawan. Karena sumber produk adalah supplier, maka 




kedatangannya dari supplier. Dilain pihak, produk diolah oleh tenaga 
kerja, maka karyawan harus diberi training agar mereka mampu 
memeriksa pekerjaannya sebelum produknya dikirim ke tahap 
berikutnya.(Kosasih, 2009 : 75). 
Teknik untuk mengendalikan kualitas adalah dengan cara 
tradisional dan menggunakan metode statistik. Cara tradisional dilakukan 
dengan merasakan, mendengarkan, dan melihat secara langsung obyek 
yang sedang diperiksa. Teknik statistic termasuk cara yang modern yang 
digunakan dalam pemeriksaan kualitas. Teknik ini disebut Statistical 
Processcontrol (SPC). Untuk mengendalikan kualitas produk selama 
proses produksi, maka digunakan peta kendali yang secara garis besar 
dibagi menjadi 2 jenis : 
1) Peta Kendali Variaabel  
Peta kendali variabel digunakan untuk mengendalikan kualitas 
produk selama proses produksi yang bersifat variabel dan dapat 
diukur. Peta kendali variabel biasanya digunakan untuk pengendalian 
proses yang didominasi oleh mesin. Peta kendali variabel dibagi 
menjadi 2 : 
a) Peta kendali rata-rata (x chart) 
Digunakan untuk mengetahui rata-rata pengukuran antar 
sub grup yang diperiksa. 




Digunakan untuk mengetahui besarnya rentang atau selisih 
antara nilai pengukuran yang terbesar dengan nilai pengukuran 
terkecil didalam subgrup yang diperiksa. 
2) Peta Kendali Atribut 
Peta kendali atribut digunakan untuk mengendalikan kualitas 
produk selama proses produksi yang tidak dapat diukur tetapi dapat 
dihitung sehingga kualitas produk dapat di bedakan dalam 
karakteristik baik atau buruk, berhasil atau gagal.  Peta kendali atribut 
dibagi menjadi 4:  
a) Peta kendali kerusakan (p chart ) 
Bertujuan untuk mengetahui hasil analisis produkatau 
banyaknya barang yang ditolaksaat pemeriksaan atau hasil proses 
peroduksi. 
b) Peta kendali kerusakan per unit (np chart)  
Betujuan untuk mengetahui hasil analisis banyaknya butir 
yang ditolak perunit. 
c) Peta kendali ketidaksesuaian  (c chart) 
Bertujuan untuk mengetahui hasil analisis dengan cara 
menghitung jumlah produk yang mengalami ketidaksesuaian 
dengan cara spesifikasi. 
d) Peta kendali kesesuaian per unit (u chart) 
Bertujuan untuk menganalisa dengan cara menhitung 




Peta kendali untuk jenis atribut ini mempunyai perbedaan 
dalam cara pemakaiannya. Perbedaan tersebut adalah peta kendali p 
dan np dipakai untuk menganalisis produk yang mengalami kerusakan 
dan tidak bisa diperbaiki lagi, sedangkan peta kendali c dan u dipakai 
untuk menganalisis produk yang mengalami cacat atau 
ketidaksesuaian dan masih bisa diperbaiki. Untuk acceptance 
sampling teknik yang digunakan C-chart dan P-chart, sedangkan 
untuk pengendalian proses digunakan X-chart dan R-chart. Keempat  
diagram ini menyajikan suatu grafik yang mengambarkan kondisi 
kualitas suatu produk yang dihasilkan dari waktu ke waktu. (Kosasih, 
2009 : 76) 
Gambar 2.2 
Bagan pengendalian kualitas 
 
Sumber: Sobarsa Kosasih, 2009 
 
Grafik diatas berasal dari titik-titik yang merupakan data 
kualitas hasil pengujian atau pemeriksaan, baik variabelnya atau 
atributnya. Sedangkan turun naiknya grafik menunjukan turun naiknya 
kualitas produk yang diperiksa. Karena produk yang diperiksa 




naiknya grafik ini menggambarkan kualitas produk secara 
keseluruhan. Apakah ia masih berada dalam batas-batas kendali atau 
tidak. Kalau sudah melewati batas kendali (LCL atau UCL) 
mengidikasikan bahwa penyimpangan kualitas dari satandar yang 
telah ditetapkan dan telah melewati batas toleransi. Untuk itu manajer 
operasi harus segera mencari penyebabnya dan harus mengambil 
tindakan perbaikan (koreksi) agar kualitas kembali menjadi standar. 
(Kosasih, 2009 : 77) 
3. Pengendalian Kualitas Statistik 
Menurut Prawirosentono (2007: 83, Dalam Iqbal, 2018), 
pengendalian kualitas statistik dikenal sejak tahun 1924 yang 
dikemukakan oleh Dr. Wolter Shewhart dari perusahaan Bell Telephone 
Laboratories. Pemikiran dari Dr. Shewhart tersebut diterbitkan dalam 
buku yang berjudul Economic Control of Quality of Manufactured 
Product yang merupakan konsep dasar dari pengendalian kualitas suatu 
barang diperusahaan manufaktur. Dasarnya adalah untuk mengetahui 
produk yang dapat diterima (accepted) atau produk yang ditolak karena 
rusak. Tujuannya agar produk yang rusak tidak dijual kepada konsumen, 
tetapi harus dimusnahkan. 
Di sini tercermin bahwa produk yang sudah janji (finished goods) 
yang diperiksa, kemudian diseleksi harga produk yang memenuhi standar 
yang telah direncanakan boleh dijual kepada konsumen. Selain itu, bila 




proses produksi dihentikan untuk dianalisis faktor yang menyebabkan 
produk rusak. Bila kemudian diketahui faktor penyebabnya, maka faktor 
penyebab itu yang harus diperbaiki. Setelah itu proses produksi berikutnya 
dapat dilakukan lebih lanjut, tetapi tetep saja diawasi secara statistik lagi. 
Pada permulannya, tentu saja pengendalian kualitas dengan bantuan 
statistik ini merupakan terobosan baru. Dan ternyata metode pengendalian 
kualitas secara statistik ini tetap digunakan sampai saat ini. 
Pengendalian kualitas statistik atau Statistical quality control 
(SQC) berasal dari Amerika yang dirancang oleh DR. W.A. Shewhart 
pada tahun 1920-an. Statistical quality control (SQC) merupakan metode 
yang dapat membantu perusahaan dalam mengendalikan kualitas dengan 
menjaga kualitas pada tingkat biaya yang minimum untuk mencapai 
efisiensi dalam menegndalikan proses. (Wignjosoebroto, 2003 : 255) 
Menurut Heizer dan Render (2015 : 225) Terdapat 7 alat statistik 
utama yang dapat digunakan sebagai alat bantu untuk pengendalian 
kualitas, yaitu sebagai berikut : 
a. Lembar Periksa (Check Sheet) 
Gambar 2.3 





Sumber : Jay Heizer dan Barry Render, 2015 
Lembar periksa (Check Sheet ) adalah sebuah formulir yang  
untuk menctat data. Dalam banyak kasus, pencacatan dilakukan 
sehingga pola dengan mudah terlihat sementara data sedang diambil. 
Lembar periksa membantu analisis menemukan fakta atau pola yang 
mungkin dapat membantu analisis selanjutnya. Cheeck Sheet atau 
lembar pemeriksaan adalah alat untuk memastikan kualitas secara real 
time, artinya adalah isian pada lembar check sheet akan memberikan 
gamabaran aktual dan terkini menegenai kualitas. Kebenaran data 
sangatlah tergantung kepada orang atau petugas yang menilai kondisi 
dilapangan. 
Tujuan digunakannya Cheeck Sheet ini yaitu untuk memastikan 
bahwa data dikumpulkan dengan hati-hati dan teliti untuk pengendalian 
proses dan pemecahan masalah. Serta untuk mengetahui area 
permasalahan berdasarkan frekuensi dari jenis atau penyebab dan 
mengambil keputusan untuk melakukan perbaikan atau tidak. 
Pelaksanaan dilakukan dengan cara mencatat frekuensi munculnya 
karakteristik suatu produk yang data digunakan sebagai dasar untuk 
mengadakan analisis masalah kualitas. 
Manfaat dari check sheet yaitu sebagai alat  untuk : 
1) Memudahkan proses pengumpulan data terutama untuk mengetahui 
bagaimana suatu  masalah yang terjadi. 




3) Menata data secara otomatis dan terperinci sehingga lebih mudah 
untuk dikumpulkan. 
4) Memisahkan antara opini dan fakta. 
b. Diagram pencar (Scater Diagram) 
Diagram pencar menujukan hubugan antara dua pengukuran. Scater 
Diagram atau diagram sebar merupakan grafik yang menampilkan 
hubungan antra dua variabel apakah hubungan antara dua variabel 
tersebut kuat atau tidak yaitu antara factor proses yang mempengaruhi 
proses dengan kualitas produk. Pada dasarnya diagram sebar adalah 
suatu alat interpretasi data yang digunakan untuk menguji bagaimana 
kuatnya hubungan antara dua variabel tersebut, apakah positif, negatif, 
atau tidak hubungan. Dua variabel yang ditunjukan dalam diagram 
sebar dapat berupa karakterristik kuat dan factor yang 
mempengaruhinya. 
c. Diagram Sebab Akibat (Cause and Effect Diagram) 
Gambar 2.4 
Diagram Sebab Akibat (Cause and Effect Diagram) 
 




Lima faktor penyebab utama yang signifikan yang perlu 
diperhatikan yaitu : 
1) Manusia (man) 
2) Metode Kerja (work-method) 
3) Mesin atau peralatan kerja lainya(machine/equipment) 
4) Bahan-bahan baku (raw materials) 
5) Lingkungan Kerja (work environment) 
Adapun kegunaan dari diagram sebab akibat adalah sebagai berikut : 
1) Membantu mencari faktor-faktor penyebab secara detail akar 
masalah 
2) Membantu untuk menganalisa kembali yang sebenarnya sehingga 
mudah memperbaiki   peningkatan kualitas 
3) Memberikan ide-ide baru atau membangkitkan ide untuk mengatasi 
suatu masalah 
4) Meminimalisir kondisi ketidaksesuaian produk dengan keluhan 
konsumen 
5) Membantu dalam pencarian fakta lebih lanjut 
6) Menentukan standar operasi yang sedang berjalan atau yang 
dilaksanankan 
7) Memberikan perencanaan tindakan perbaikan 
Langkah-langkah dalam membuat diagram sebab akibat adalah 
sebagai  berikut : 




2) Menempatkan faktor penyebab utama yang merupakan sebagai 
sumber terjadinya penyimpangan 
3) Tuliskan detail faktor tersebut dikiri-kanan gambar panah cabang 
faktor-faktor utama dan buatlah anak panah menunju ke arah panah 
cabang tersebut. 
d. Diagram Pareto (Pareto Chart) 
Gambar 2.5 




Sumber:Jay Heizer dan Barry Render, 2015 
 
Diagram Pareto adalah grafik balok dan grafik baris yang 
menggambarkan perbandingan masing-masing jenis data terhadap 
keseluruhan. Dibuat untuk menemukan masalah atau penyebab yang 
merupakan kunci dalam penyelesaian masalah dan perbandingan 
terhadap keseluruhan. 
Kegunaan dari diagram Pareto adalah : 
1) Menunjukan persoalan utama yang dominan dan perlu segera di 
batasi. 
2) Menyatakan perbandingan masing-masing persoalan yang ada dan 




3) Menunjukan tingkat perbaikan setelah tindakan koreksi dilakukan 
pada daerah yang  terbatas. 
4) Menunjukan perbandingan masing-masing persoalan sebelum dan 
perbaikan 
Langkah-lngkah dalam membuat Diagram Pareto adalah sebagai 
berikut: 
1) Kelompokan masalah atau sebab yang akan dibandingkan. 
2) Tentukan periode waktu untuk dipelajari. 
3) Kumpulkan dan meringkas data. 
4) Menggambar sumbu horizontal dan vertikal. 
5) Memetakan batang-batang Diagram Pareto. 
e. Diagram Alur atau Diagram Proses (Process Flow Chart) 
Gambar 2.6 
Diagram Proses (Process Flow Chart) 
 
 
Sumber: Jay Heizer dan Barry Render, 2015 
 
Diagram alir secara grafis menunjukkan sebuah proses atau 
sistem dengan menggunakan kotak dan garis yang saling berhubungan. 
Diagram ini cukup sederhana, tetapi merupakan alat yang sangat baik 
untuk mencoba memahami sebuah proses atau menjelaskan langkah-




Manfaat diagram alur yaitu dapat dipergunakan sebagai alat 
analisis untuk : 
1) Pengumpulan data implemtasi data serta memebri ringkasan visual 
dari data itu sehingga memudahkan dalam pehaman. 
2) Menunjukan output dari suatu proses. 
3) Memberikan petunjuk pada situasi tertentu sepanjang waktu. 
4) Membandingkan dari data periode yang satu dengan periode lain, 
serta memeriksa perubahan-perubahan yang terjadi. 
f. Histrogram  
Histogram menunjukkan peristiwa yang paling sering terjadi 
dan juga variasi dalam pengukuran. Penjelasan statistik, seperti rata-rata 
dan standar deviasi, dapat dihitung untuk menjelaskan distribusi. 
Walaupun demikian, dataharus selalu dipetakan sehingga bentuk 
distribusi dapat terlihat. Sebuah penggambaran visual distribusi juga 
dapat memberikan pengetahuan mengenai penyebab variasi. 
Histrogam mempunyai beberapa manfaat diantaranya adalah : 
1) Memberikan gambaran populasi. 
2) Memperlihatkan variabel dalam susunan data. 
3) Mengembangkan penglompokan yang logis  
4) Pola-pola variasi mengungkapkan fakta-fakta produk tentang 
proses. 
Langkah-langkah pembuatan histogram adalah sebagai berikut : 




Tahap ini dilakukan dengan membuat tabel berisi data-data 
dari pengukuran obyek tertentu yang sedang diamati kualitasnya.  
2) Menetukan Besar Jarak (Range/R) 
Tahap ini Adalah mencari berapakah selisih nilai terbesar 
dan nilai terkecil dan data hasil pengukuran.  
3) Jumlah Kelas Interval  
Setelah memperoleh nilai selisish X terbesar X terkecil, 
selanjutnya adalah menentukan jumlah kelas interval, jumlah kelas 
interval ditentukan dengan menggunakan rumus K = 1 + 3,3log n, 
adalah jumlah data yang dikumpulkan. 
4) Panjang Inteval Kelas  
Menentukan Panjang Interval kelas dilakukan dengan 
mengikuti rumus R (Jarak) dibagi dengan jumlah kelas interval. 
5) Menentukan Batas Kelas  
Batas kelas yang ditentukan adalah Batas Kelas Bawah 
(BKB) dan Batas Kelas Atas (BKA) . 
6) Menentukan Nilai Tengah 
Nilai Tengah setiap kelas ditentukkan dengan cara 
menunjukan BKB dan BKA setiap kelas dan dibagi 2 atau dengan 
menjumlahkan nilai tengah kelas sebelumnya dengan panjang 
interval kelas. 




Pada tahap ini data diameter pipa dikelompokan 
berdasarkan kesamaan interval kelasnya, setelah dikelompokan 
akan dapat diketahui frekuensi setiap interval kelas. 
8) Membuat grafik  
Merupakan tahap akhir dari Histogram, setelah membuat 
histogram akan dapat diketahui model distribusi dari data. 
g. Peta Kendali (Control Chart) 
Gambar 2.7 
Peta Kendali (Control Chart ) 
 
Sumber :  Jay Heizer dan Barry Render, 2015 
Peta Kendali adalah Presentasi grafis dari proses data dari waktu 
ke waktu yang menunjukan batas kendali atas dan bawah untuk proses 
yang ingin kita kendalikan. Grafik pengendalian dibuat dengan cara 
terperinci sehingga data baru dapat dengan cepat dibandingkan dengan 
data kinerja tahun lalu. Pengambilan sampel dari proses dan menaruh 
rata-rata dari masing-masing sampel digrafik yang memiliki batas. 
Peta kendali digunakan untuk membantu mendeteksi adanya 




1) Upper Control Limit / batas kendali atas (UCL), merupakan garis 
batas atas untuk suatu  penyimpangan yang masih diijinkan. 




  : rata- rata kerusakan produk  
n  : jumlah produksi  
σ   : 1,2,3 
2) Central Line / garis pusat atau tengah (CL), merupakan garis yang 
melambangkan tidak   adanya penyimpangan dari karakteristik 





       : rata- rata kerusakan produk  
Σnp : jumlah total rusak  
Σn : jumlah total yang diperiksa 
3) Lower Control Limit / batas kendali bawah (LCL), merupakan garis 
batas bawah untuk suatu penyimpangan dari karakteristik 
sampel.Dinyatakan dengan rumus menurut Elmas (2017) sebagai 
berikut: 
 

















p  : rata- rata kerusakan produk 
n  : jumlah produksi 
σ   : 1,2,3 
4. Kaizen 
a. Pengertian Kaizen  
Kaizen berarti penyempurnaan. Penyempurnaan sebagai dari 
strategi kaizen. Penyempurnaan merupakan cara berpikir yang berkaitan 
erat dengan standar pemeliharaan dan penyempurnaan. Dalam arti luas, 
penyempurnaan dapat diuraikan sebagai kaizen dan pembaruan, dimana 
strategi kaizen memelihara dan menyempurnakan standar kerja melalui 
penyempurnaan bertahap dan inovasi menghasilkan penyempurnaan 
radikal sebagai hasil investasi besar-besaran dalam teknologi atau 
peralatan. Atau kaizen adalah penyempurnaan berkesinambungan 
dalam kehidupan pribadi, dalam keluarga, lingkungan sosial dan tempat 
kerja. Bila diterapkan di tempat kerja kaizen berarti bersinambung 
terhadap orang-orang yeng bekerja, manajer maupun karyawan.(Imai, 
2019 : 5). 
Berhubung kaizen dimulai dengan menyadari bahwa setiap 
perusahaan mempunyai masalah, kaizen memecahkan masalah dengan 
membentuk kebudayaan perusahaan dimana setiap orang dapat 




fungsi atau lintas fungsi. Misalnya membuat produk baru adalah situasi 
lintas fungsi yang khas karena melibatkan kerja sama dan usaha terpadu  
karyawan dari bagian pemasaran, permesinan dan produksi. Pokok 
strategi kaizen ialah menyadari bahwa manajemen harus berusaha untuk 
memuaskan pelanggan dan memenuhi kebutuhan pelanggan bila ingin 
tetap hidup dan memperoleh laba. Penyempurnaan dalam bidang mutu, 
biaya dan penjadwalan (untuk memenuhi kebutuhan akan volume 
barang dan hasil produksi) sangat penting. Kaizen adalah strategi yang 
didorong oleh pelanggan demi penyempurnaan. Dalam kaizen semua 
kegiatan dimasa yang akan datang, akan lebih memuaskan pelanggan. 
Peran manajemen adalah membuat usaha yang 
berkesinambungan untuk menghasilkan produk yang lebih baik dengan 
harga yang lebih rendah. Strategi kaizen ini telah berhasil menemukan 
pendekatan sistem dan alat pemecah masalah yang dapat diterapkan 
untuk merealisasi tujuan ini. Aspek penting kaizen adalah 
mengutamakan proses. Kaizen telah menciptakan cara berpikir yang 
berorientasi pada proses, dan sebuah sistem manajemen yang 
menunjang dan menghargai usaha karyawan yang berorientasi pada 
proses demi penyempurnaan. (Imai, 2019:19) 
b. Konsep Kaizen 
Konsep KAIZEN memiliki beberpa hal yaitu : 




Konsep ini dibentuk untuk mengurangi banyak proses kerja, 
meningkatkan mutu, mempersingkat waktu dan mencapai 
efesiensi. Konsep tersebut mempunyai fungsi yang berbeda yaitu : 
Muda berfungsi sebagai pengurangan pemborosan atau kesia-siaan, 
Mura berfungsi sebagai pengurangan perbedaan, dan Muri sebagai 
pengurangan ketegangan. 
2) Konsep 5 S (Siri, Seiton, Seiso, dan Shitsuke) 
Konsep 5 S pada dasarnya merupakan proses perubahan sikap 
dengan menerapkan penataan, kebersihan dan kedisplinan di 
tempat kerja konsep 5 S merupakan budaya tentang bagaimana 
seseorang memperlakukan kerjanya perorangan dapat diciptakan, 
dengan kemudahan bekerja ini, Empat bidang sasaran pokok 
industri yang meliputi :  
a. Efesiensi kerja  
b. Produktivitas kerja 
c. Kualitas kerja  
d. Keselamatan kerja dapat lebih mudah dipenuhi. 
3) Konsep PDCA (Plan, Do, Check dan Action) 
Proses pengendalian kualitas tersebut dapat dilakukan salah 
satunya dengan melalui penerapan atau konsep PDCA (Plan-Do-
Check-Action). Pola P-D-C-A  ini dikenal sebagai “Siklus 




puluh tahun yang lalu. Namaun dalam perkembangannya, 
metodologi analisis P-D-C-A lebih sering disebut “siklus Deming”.  
Hal ini karena Deming adalah orang yang mempopulerkan 
penggunaanya dan memperluas penerapannya. Dengan nama 
apapun itu disebut, P-D-A-C adalah alat yang bermanfaat untuk 
melakukan perbaikan secara terus-menerus (continous 
improvement) tanpa berhenti.Perusahaan memerlukan cara menilai 
sistem manajemen secara keseluruhan, dalam arti bagaimana sistem 
tersebut mempengaruhi setiap proses dan setiap kariyawan serta 
diperluas pada setiap produk.  
Penjelasan dari tahap- tahap dalam siklus PDCA adalah sebagai 
berikut: 
a. Plan (Mengembangkan Rencana) 
Plan Adalah tahapan melakukan identifikasi atas 
permasalahan yang terjadi dan mengambil kesimpulan 
terhadap faktor-faktor apa saja yang mempengaruhi dan 
menyebabkan timbulnya permasalahan. Pada tahapan ini tim 
perbaikan kualitas yang ditetapkan dan organisasi juga harus 
membuat perencanaan atas strategi apa dan langkah apa yang 
harus dilakukan atas penanggulangan penyebab dan 
penyelesaian masalah, membuat rencana waktu dan estimasi 
durasinya serta membuat perencanaan atas sumber daya yang 




bertanggung jawab sebagai koordinator atau PIC (person in 
charge) atas setiap aktivitas yang dilakukan. 
b. Do (Melaksanakan Rencana) 
Tahapan dimana Tim kualitas bertugas mengumpulkan 
data yang dibutuhkan untuk perbaikan kualitas dan 
merealisasikan rencana dan strategi yang telah direncanakan 
secara matang sebelumnya. Mengupayakan agar seluruh 
rencana dilaksanakan dengan sebaik mungkin agar sasaran 
dapat tercapai. 
c. Check (Memeriksa atau meneliti yang di capai)  
Check Merupakan tahapan mengevaluasi dan 
menganalisa apakah tindakan yang telah diambil sudah tepat 
atau belum. Dengan kata lain tahap ini adalah menganalisa 
hasil akhir dari rencana yang ditetapkan sebelumnya, sering 
sekali juga dilakukan simulasi untuk kembali merencanakan 
atas tindakan korektif apa yang akan dilakukan. 
d. Action (Melakukan tindakan penyesuaian bila diperlukan)  
Action Tahapan merealisasikan rencana dan simulasi 
tindakan yang telah di rencanakan pada tahap Check. Apabila 
rencana awal (Plan) telah berjalan dengan baik, maka tahapan 
Action akan mendokumentasikan dan membuat standarisasi 




dapat dijadikan pedoman terhadap pengerjaan serupa pada 
waktu yang akan datang. (Tannady, 2015 : 15) 
4) Konsep 5 W1 + 1 H 
Salah satu piker untuk menjalankan roda PDCA dalam kegiatan 
kaizen adalah dengan teknik bertanya 6 pertanyaan dasar adalah 
5W + 1H (what, Who, Why, Where, When dan How). Enam 
pertanyaan tersebut akan membantu memecahkan masalah  dan 
memicu ide-ide, namun terkadang orang menggunakan atau 
mengartikan pertayan-pertanyaan  tersebut secarasalah. Sehingga 
analisis yang dilakukan akan menjadi tidak maksimal.  
c. Kaizen melalui Pengendalian Mutu Terpadu  
Dalam PMT, perhatian pertama dan terutama ialah mutu 
karyawannya. Sebuah perusahaan yang dapat meningkatkan mutu 
karyawannya sudah setengah jalan dalam menghasilkan produk 
bermutu. Meningkatkan mutu karyawan berarti membantu mereka 
menjadi sadar KAIZEN.  
Lingkungan kerja penuh dengan masalah fungsional maupun 
masalah lintas fungsi, dan karyawan harus dibantu untuk mengenali 
masalah tersebut. Kemudian mereka harus dilatih menggunakan alat 
pemecah masalah sehingga mereka dapat mengatasi masalah yang telah 
dikenal itu. Melalui siklus peneyempurnaan yang tidak pernah berakhir 
ini, karyawan dibentuk untuk berpikir secara Kaizen dan melaksanakan 




Tateno,1979 ketua japan Steel Works, mengumumkan secara resmi 
bahwa perusahaan akan melaksanakan PMT dengan 3 sasaran : 
1) Untuk menghasilkan produk dan jasa yang memenuhi persyaratan 
pelanggan dan memperoleh kepercayaan pelanggan. 
2) Untuk membimbing perusahaan memperoleh keuntungan yang 
lebih besar melalui prosedur kerja yang disempurnakan, 
pengurangan barang cacat, penekanan biaya, penekanan utang dan 
peningkatan order yang menguntungkan. 
3) Untuk membantu karyawan menunjukan kemampuanya dalam 
mencapai sasaran perusahaan, dengan penekanan pada bidang 
seperti penyebarluasan kebanyakan dan kegiatan sukarela (Imai, 
2019 :46-48) 
PMT merupakan suatu pendekatan secara statistik dan 
sistematik untuk KAIZEN dan pemecahan masalah. Azas 
metodologinya ialah penerapan statistik pada konsep Pengendalian 
Mutu, termasuk penggunaan dan analisis data statistik. Akibatnya 
pelaksanaan PMT terbiasa untuk bekerja dengan data nyata, bukan 
dengan dugaan dan perasaan. Pendekatan ini telah membantu 
berkembangnya cara berpikir yang berorientasi pada proses. (Imai, 
2019 : 49) Konsep PMT dapat dimengerti lebih baik dengan 
mengetahui beberapa ungkapan penting yang telah dikembangkan 
selama bertahu-tahun dan dikutip dengan luas diantara orang yang 




1. Nyatakan dengan Data 
        PMT mengutamakan pentingnya data. Kaoru Ishikawa menulis 
dalam bukunya Japanese Quality Control  (dalam Bahasa jepang), 
“Kita Harus berbicara dengan fakta dan data”. Tetapi ia 
melanjutkan: “Bila Anda melihat data jangan percaya! Bila Anda 
melihat alat pengukuranya, perlu diragukan!” karena bahwa ada 
data palsu, data yang salah dan sesuatu yang tidak dapat diukur. 
Dengan demikian berbagai  informasi eksekutif sama pentingnya 
dengan pengumpulan informasi dan memproses informasi dimana 
informasi dikumpulkan dengan baik, diproses, disalurkan dan 
diterapkan secara praktis, selalu ada kemungkinan untuk 
penyempurnaan sistem pengumpulan data dan evaluasi merupakan 
bagian penting program PMT/KAIZEN. 
2. Utamakan Mutu Bukan Laba 
       Semboyan ini mungkin dapat lebih mengungkapkan sifat PMT dan 
KAIZEN, sebab mencerminkan kepercayaan dalam mutu. Mutu 
disini mengacu kepada penyempurnaan di semua bidang. Manajer 
Jepang telah menemukan bahwa usaha penyempurnaan demi 
penyempurnaan itu sendiri merupakan cara paling tepat untuk 
memperkuat persaingan perusahaan secara menyeluruh. Bila 
mengutamakan mutu, laba akan menyusul dengan sendirinya. 




       Berhubung lebih mengutamakan data dan proses dari pada 
memikirkan hasil, PMT menghimbau karyawan agar memeriksa 
kembali proses terdahulu dalam lini produksi untuk mencari 
penyebab masalah penyempurnaan membuat kita selalu sadar akan 
hasil proses terdahulu dalam pabrik, karyawan yang memecahkan 
masalah diharuskan bertanya “memgapa” bukan sekali saja tetapi 
lima kali. Dengan mengulang “mengapa” lima kali, ada 
kemungkinan untuk mengidentifikasi alasan yang sesungguhnya 
sehingga pemecahanya lebih tepat : memasang saringan pada 
pompa pemberi pelumas. Bila karyawan tidak dihadapkan dengan 
pertanyaan yang berulang-ulang itu, mereka dapat mengambil 
keputusan yang kurang tepat misalnya mengganti sekering. 
4. Proses Berikutnya Adalah Pelanggan 
       Konsep ini dapat membantu bagi pengusaha untuk menyadari 
bahwa pelanggan mereka bukan saja mereka yang ada dipasar yang 
membeli barang jadi, tetapi juga karyawan pada proses berikutnya 
yang menerima hasil pkerjaan mereka. Sebaliknya kesadaran ini 
memberikan tanggung jawab formal untuk tidak mengirim bagian 
yang cacat kepada mereka yang bekerja pada proses berikutnya. 
Layanan produk dengan sasaran utama memuaskan pelanggan. Hal 
ini merupakan kunci rahasia diterimanya barang jepang oleh 
pelanggan seluruh dunia. Terlalu banyak perusahaan, baik 




menjanjikan konsep memuaskan pelanggan tetapi tidak pernah 
memiliki system untuk pencapaianya. (Imai, 2019 : 52)    
Pengertian pengendalian dalam manajemen PMT/TQC adalah 
dilaksanakan dengan memutar daur Plan-Do-Check-Action (PDCA) 
atau disebut juga lingkaran Deming karena mengintroduksikan pertama 
kali tidak lain adalah W.Edward Deming. Mata rantai proses produksi 
atau kelompok karyawan yang bekerja sama tersebut didalam 
manajemen PMT/TQC dikenal sebagai Gugus Peta Kendali Mutu 
(GKM) atau Quality Control Circles (QCC). Selanjutnya akan diberikan 
beberapa orientasi dan prinsip dasar PMT/TQC yang harus 
diperhatikan, yaitu sebagai berikut :  
1. Orientasi Kepada Pelanggan 
Mutu adalah kepuasan pelanggan, sehingga arahkan setiap 
tindakan kepada upaya pemuasan pelanggan dan berpegang pada 
strategi pemasaran (marketing concept) bukan hanya sekedar 
berproduksi saja. 
2. Berorientasi pada cara kerja tim (team work)dan partisipasi total 
dari setiap anggota tim. 
a. Partisipasi seluruh karyawan dalam setiap usaha pemecahan 
masalah dan selalu bekerja dalam kelompok/tim.semangat ini 
menuntut adanya pembagian wewenang menurut azas 




Juga dituntut kesediaan bekerja melampaui batas pengkotakan 
bidang kerja yang sempit.  
b. Perlu ada koordinasi, integritas, kerja sama dan informasi kerja 
timbal balik yang disampaikan ke atas, ke samping maupun ke 
bawah. 
c. Kemajuan akan sangat didukung oleh aktivitas, keikatan dan 
keterlibatan anggota dalam organisasi (kelompok). 
d. Pembinaan karyawan oleh organisasi, sedangkan 
pengembangannya oleh gugus (circles).  
3. Orientasi pada pengembangan sumber daya manusia  
a. Menghargai karyawan dalam harkatnya sebagai manusia 
dengan memberi kesempatan menyumbangkan ide untuk 
pemecahan persoalan dan untuk pengembangan diri dalam 
karyanya (misalnya memberi kesempatan untuk mengikuti 
Pendidikan atau pelaatiihan lanjut). 
b. Menumbuhkan sikap saling percaya antar karyawan dan antar 
karywan dengan organisasi (manjemen). 
4. Orientasi kepada pemecahan persoalan secara obyektif rassional  
a. Pemecahan persoalan (problem solving) pada hkikatnya 
merupakan upaya untuk meningkatkan kualitas. Pemecahan 
terwujud dengan tindakan menanggulangi penyimpangan dan 




b. Daur Plan-Do-Check-Action (PDCA) terus menerus digerakan 
untuk menemukan dan memecahkan persoalan. Proses 
pengendalian dalam ini diawali dengan penetapan sasaran yang 
terukur dan dilaksanakan secara benar sejak awal. 
c. Bila terjadi kesalahan  dalam mengambil tindakan, maka 
perhatian bukan diarahkan untuk mencari kambing hitam, 
melainkan untuk melacak dimana terjadinya penyimpangan 
dan apa sebab musababnya.  
d. Selalu bicara berdasarkan fakta dan data yang jelas. 
Diperlukan penggunaan 7 prianti (tools) untuk pengendalian 
kualitas seperti : histogram, control chart, dan lain-
lain.(Wignjosoebroto 2003 : 304) 
B. Studi Penelitian Terdahulu 
Dalam penelitian ini penyusun mengambil beberapa referensi dan 
bahan pertimbangan dalam penelitian, diantranya adalah dari Arief 
Fatkhurrohman,Subawa juni (2016) yang meneliti tentang “Penerapan Kaizen 
Dalam Meningkatkan Efesiensi Dan Kualitas Produk Pada Bagian Banbury 
PT. Bridgoestone Tire Indonesia”. Penelitian ini bertujuan untuk untuk 
memperbaiki atau menerapkan kaizen di area kerja untuk mengetahui 
bagaimana kaizen dapatmeningkatkan efisiensi dan kualitas produk. 
Berdasarkan hasil penelitian, perbaikan yang dilakukan bagian Banbury 
dengan menambahkan stopper pada bagian mesin yang bermasalah. Hasil 




menghilangkan loss time produksi, menghemat energi, mengurangi kerusakan 
materi dan mencegahterjadinya kecelakaan kerja dan membuat kualitas 
menjadi standar. 
Elmas(2017) yang berjudul”Pengendalian Kualitas Dengan Metode 
Statistical Quality Control (SQC) Untuk Meminimumkan pada Produk Gagal 
pada Toko Roti Bakery”. Penelitian ini bertujuan untuk menentukan metode 
statistikQuality Control (SQC) dengan peta kendali teknik dan  diagram 
sebab dan akibat diterapkan perusahaan BakeryBarokah Bakery dalam 
kontrol kualitas untuk meminimalkan produk gagal. Hasil analisis dari 
penelitian adalah kebijakan mementukan kualitas produk pada perusahaan 
Barokah Bakery belum meminimkan produk gagal dalam arti kualitas produk 
masih ada yang gagal atau masih tidak sesuai standar dalam proses produksi 
dibandingkan apabila menggunakan metode Statistical Quality Control 
(SQC) dengan peta kendali dan diagram sebab akibat. 
Penelitian dilakukan oleh Ni Kadek Ratna Sari dan Ni ketut Purnawati 
juni (2018) dengan judul “Analisis Pengendalian Kualitas Proses Produksi 
Pie Susu Pada Perusahan Pie Susu Di Kota Denpasar”. Penelitian bertujuan 
untuk  mengetahui apakah pengendalian kualitas proses yang dilakukan oleh 
Perusahaan Pie Susu sudah optimal. Teknik analisis data menggunakan 
statistical quality control, yaitu diagram peta kendali p (p-Chart) dan diagram 
sebab akibat serta untuk menganalisis penyebab masalah. Hasil analisis 




optimal dengan menggunakan metode Statistical Quality Control akan lebih 
meminimkan biaya kerusakan pada produk gagal.  
Eka,dkk(2018) dengan judul “Analisis Quality Control untuk Menjaga 
Kualitas Produk Kripik Ubi Ungu Pada Proses Produksi”. Penelitian ini 
bertujuan untuk (1) Untuk mengetahui pengendalian mutu pada proses 
produksi keripik ubi ungu pada IKM SHA-SHA dalam usaha menghasilkan 
produk yang bermutu dan aman untuk dikonsumsi. (2) Untuk 
mengidentifikasi sebab potensial yang mempengaruhi mutu keripik ubi ungu 
pada IKM SHA-SHA. (3) Untuk mengetahui pengendalian mutu pada proses 
produksi tersebut terkendali ataupun tidak terkendali. Berdasarkan hasil 
penelitian dapat disimpulkan bahwa penelitian yang dilakukan terhadap 
kualitas produk Kripik Ubi Ungu Pada proses produksi belum sesuai standar 
ataupun masih belum bisa terlaksana dengan tepat. 
Ratihningsi (2019) yang berjudul “Pengendalian Kualitas Produksi 
Sabun Cream Palem Dengan Menggunakan Metode Statistical Quality 
Control Pada PT. Catur Wangsa Indah”. Penelitian ini bertujuan untuk  
mengetahui apakah pengendalian kualitas sabun cream palem pada PT Catur 
Wangsa Indah sudah optimal. Penelitian ini dilakukan dengan menggunakan. 
Teknik analisis data menggunakan metode Statistical Quality Control (SQC) 
yaitu menggunakan diagram peta kendali dan diagram sebab akibat atau 
diagram tulang ikan (Fishbone Chart). Hasil penelitian ini adalah bahwa 
pengendalian kualitas produk sabun cream palem masih berada dalam batas 




oleh kualitas bahan baku yang berubah karena terlalu lama disimpan di 
gudang, faktor manusia yang kurang fokus dalam bekerja serta kurangnya 
latihan kerja dan faktor lingkungan kurangnya ventilasi udara yang memadai, 
dari segi mesin terkadang mesin tidak beroperasi secara optimal seperti rusak 
atau error, selain itu dari segi metode yang digunakan kurangnya pengarahan 
dan pengawasan kerja serta budaya kerja yang tidak benar. 
Tabel 2.1 
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C. Kerangka Pemikiran 
Kerangka pemikiran yang digunakan dalam penelitian ini untuk 
menggambarkan bagaimana pengendalian kualitas yang dilakukan dengan 
metode SQC dan Kaizen dapat bermanfaat dalam menganalisis tingkat 
kerusakan produk yang melebihi batas toleransi, serta mengidentifikasi faktor 
penyebab kerusakan tersebut untuk kemudian dapat memberi solusi dalam 
penyelesaian masalah tersebut sehingga menghasilkan usulan perbaikan 
produksi dimasa mendatang.  Pengendalian kualitas yang diterapkan di 
perusahaandalam hasil produksi diklasifikasikan menjadi dua yaitu, produk 
baik dan produk rusak. Produk rusak adalah produk yang tidak sesuai dengan 
standart yang telah ditentukan oleh perusahaan. Produk yang rusak kemudian 
dianalisis denganmenggunakan metode SQC, yaitu : lembar pengecekan 
(digunakan untuk menentukan jumlah dan jenis kerusakan), peta kendali 
(digunakan untuk mengetahui batas toleransi suatu proses produksi melalui 
grafik), histogram (digunakan untuk mengetahui jenis kerusakan terbesar), 
diagram sebab akibat (digunakan untuk manganalisis penyebab kerusakan 
produk). 
Dilanjutkan pada metode Kaizen Pada metode ini hampir sama pada 
alatmpenelitiannya tetapi dimetode ini lebih memperhatikan kinerja pegawai 
untuk menghasilkan proses produksi yang sesuai standar yang berlaku serta 
menuju kualitas produk dengan baik. Peran manajemen adalah membuat 
usaha yang berkesinambungan untuk menghasilkan produk yang lebih baik 




pendekatan sistem Kerangka pemikiran yang digunakan dalam penelitian 
untuk menggambarkan bagaimana pengendalian kualitas menunju 
penyempurnaan  dengan SQC dan Kaizen dapat bermanfaat dalam 
menganalisis tingkat kerusakan produk yang melebihi batas toleransi, serta 
mengidentifikasikan faktor-faktor penyebab kerusakan tersebut, serta 
penyebab dari kinerja pegawainya dalam melakukan proses produksi 
penyebab tersebut dapat memberi solusi dalam penyelesaian masalah 
tersebut, sehingga menghasilkan usulan perbaikan produksi dimasa 
mendatang.  
Berdasakan tinjauan landasan teori dan penelitian terdahulu, maka 





































BAB III  
METODE PENELITIAN 
 
A. Pemilihan Metode 
Metode penelitian yang digunakan dalam penelitian adalan metode 
deskriptif  kuantitatif. Metode deskriptif adalah  penelitian yang dilakukan 
untuk menganalisis satu atau lebih variabel tanpa membuat perbandingan atau 
tanpa menghubungkan antar variabel yang satu dengan lain. Penelitian 
kuantitatif adalah penelitian ilmiah yang sistematis terhadap bagian-bagian 
dan fenomena serta kausalitas hubungan-hubungannya. Tujuan penelitian 
kuantitatif adalah mengembangkan dan menggunakan model-model 
matematis,teori-teori dan/atau hipotesis yang berkaitan dengan fenomena 
alam. Proses pengukuran adalah bagian yang sentral dalam penelitian 
kuantitatif karena hal ini memberikan hubungan yang fundamental antara 
pengamatan empiris dan ekspresi matematis dari hubungan-hubungan 
kuantitatif. 
 Variabel yang akan digunakan dalam penelitian ini adalah variabel 
tunggal yaitu analisi pengendalian kualitas produk dengan menggunakan 
metode SQC (Statistical Quality Control) dan Kaizen pada PT.Laksana 
Kurnia Mandiri Sejati. Variabel tunggal adalah himpunan sejumlah gejala 
yang memiliki beberapa aspek atau kondisi didalam bertujuan untuk 




Penggunaan variabel membantu peneliti untuk memudahkan  merumuskan 
objek atau inti penelitian yang hanya terdiri dari satu objek penelitian. 
B. Lokasi Penelitian 
Lokasi penelitian ini adalah di  PT.Laksana Kurnia Mandiri Sejahtera 
yang berlokasi di Jl. Raya Slawi Prupuk No. 363 Yaman Sari – Lebaksiu, 
Kabupaten Tegal, Jawa Tengah. 
C. Jenis dan Sumber Data 
Jenis dan Sumber data dalam penelitian ini akan dijelaskan sebagai 
berikut ini: 
1. Data Primer 
Data primer adalah data yang langsung diperoleh dari sumber data 
pertama dilokasi atau obyek penelitian (Suliyanto,  2018 : 156). Jenis yang 
diperoleh dari PT. Laksana Kurnia Mandiri yang menjadi tempat 
penelitian. Data yang diperoleh berupa data kuantitatif dan kualitatif. Data 
kuantitatif yang berupa angka-angka mengenai jumlah produksi dan data 
produk cacat. Data kualitatif yaitu yang berupa informasi tertulis yaitu 
informsi menegenai  sejarah PT, jenis produk cacat, penyebab terjadinya 
produk cacat, bagian proses produksi, dan bahan baku yang digunakan. 
2. Data Sekunder 
Data sekunder adalah data yang diperoleh tidak langsung dari 
subjek penelitian. Data sekunder sudah dikumpulkan dan disajikan oleh 
pihak lain, baik dengan tujuan komerisal maupun non komersial. Data 




survei, majalah/surat kabar, dokumentasi maupun arsip-arsip resmi. 
(Suliyanto, 2018 :156). 
Sumber data secara keseluruhan diperoleh dari dalam insitusi yang 
menjadi  tempat penelitian. Data yang bersifat kuantitatif diperoleh dari 
dokumen atau arsip bagian produksi danbagian personalia. Dilakukan 
wawancara dan pengamatan secara langsung di PT.Laksana Kurnia 
Mandiri Sejati. 
D. Teknik Pengumpulan Data 
Teknik pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini yaitu 
dengan melakukan pengamatan secara langsung di perusahaan yang menjadi 
objek  penelitian. Pengumpulan data yang dilakukan adalan sebagai berikut : 
1. Wawancara 
Yaitu  teknik pengambilan informasi dengan cara berdialog secara 
langsung untuk menggali informasi tentang objek yang diteliti. Pada saat 
wawancara peneliti tidak harus bertatap muka secara langsung tetapi dapat 
melalui media tertentu misalnya melalui telepon, tele converence atau 
chatting melalui internet (Suliyanto,2018: 164).  Dalam hal ini peneliti 
mewawancarai pihak Manjemen/Karyawan Harian/kepala bagian produksi 
di PT.Laksana Kurnia Mandiri Sejati, data yang ditanyakan atau informasi 
yang diperoleh menegnai jenis-jenis produk cacat, penyebabnya, dan 
berapa jumlah kerusakan atau produk yang cacat selama proses produksi 






Observasi merupakan teknik pengumpulan data dengan 
menggunakan indra, sehingga tidak hanya dengan pengamatan 
menggunakan mata saja. Mendengarkan, mencium, mengecap, meraba 
termasuk salah satu bentuk dari observasi (Suliyanto, 2018: 166). 
Pengamatansecara langsung di PT.Laksana Kurnia Mandiri Sejati dengan 
mengamati berbagai sistem atau cara kerja pegawai yang ada di tempat 
produksi Benang, mengamati proses pembuatan Benang dari mulai tahap 
awalproduksi sampai tahap akhir produksi, dan juga mengamati kegiatan 
pengendalian kualitas pada produksi Benang. 
3. Dokumentasi 
Setelah melihat secara langsung proses pembuatan benang kita bisa 
ambil dokumentasi proses dengan tahap awal sampai akhir yang sekiranya 
perlu, serta mempelajari dokumen-dokumen perusahaan yang berupa 
laporan kegiatan produksi,laporan jumlah produksi dan jumlah produksi 
cacat, dokumen kepegawaian serta rencana kerja. 
E. Teknik Analisis Data 
Teknik analisis data yang digunakan dalam penelitian ini adalah 
sebagai berikut : 
1. Metode Statistical Quality Control (SQC) 
Menurut Heizer dan Render (2015 : 255), pengendalian kualitas 




Control) mempunyai 7 (tujuh) alat statistik utama yang dapat digunakan 
sebagai alat bantu untuk mengendalikan kualitas, yaitu sebagai berikut : 
a. Lembar Periksa (Check Sheet) 
Gambar 3.9 
Lembar Periksa (Check Sheet) 
 
Sumber:  Heizer dan Render, 2015 
Lembar periksa (Check Sheet) adalah sebuah formulir yang  
untuk menctat data. Dalam banyak kasus, pencacatan dilakukan 
sehingga pola dengan mudah terlihat sementara data sedang diambil. 
Lembar periksa membantu analisis menemukan fakta atau pola yang 
mungkin dapat membantu analisis selanjutnya. Cheeck Sheet atau 
lembar pemeriksaan adalah alat untuk memastikan kualitas secara real 
time, artinya adalah isian pada lembar check sheet akan memberikan 
gamabaran aktual dan terkini menegenai kualitas. Kebenaran data 
sangatlah tergantung kepada orang atau petugas yang menilai kondisi 
dilapangan. 
b. Diagram Pencar (Scater Diagram) 
Diagram pencar menujukan hubugan antara dua pengukuran. Scater 
Diagram atau diagram sebar merupakan grafik yang menampilkan 
hubungan antra dua variabel apakah hubungan antara dua variabel 




proses dengan kualitas produk. Pada dasarnya diagram sebar adalah 
suatu alat interpretasi data yang digunakan untuk menguji bagaimana 
kuatnya hubungan antara dua variabel tersebut, apakah positif, negatif, 
atau tidak hubungan. Dua variabel yang ditunjukan dalam diagram 
sebar dapat berupa karakterristik kuat dan factor yang 
mempengaruhinya. 
c. Diagram Sebab Akibat (Cause and Effect Diagram) 
Gambar 3.10 
Diagram Sebab Akibat (Cause and Effect Diagram) 
 
 
Sumber: Heizer dan Render, 2015 
Fungsi dari diagram ini adalah untuk menganalisa dan 
menemukan faktor-faktor yang berpengaruh secara signifikan didalam 
menentukan karakteristik kualitas output kerja.  Dalam hal ini metode 
sumbang saran (brainstroming method) akan cukup efektif digunakan 
untuk  mencari faktor-faktor penyebab terjadinya penyimpangan kerja 
secara detail.  
Lima faktor penyebab utama yang signifikan yang perlu 
diperhatikan yaitu : 




2) Metode Kerja (work-method) 
3) Mesin atau peralatan kerja lainya(machine/equipment) 
4) Bahan-bahan baku (raw materials) 
5) Lingkungan Kerja (work environment) 




Sumber: Heizer dan Render, 2015 
 
Diagram Pareto adalah grafik balok dan grafik baris yang 
menggambarkan perbandingan masing-masing jenis data terhadap 
keseluruhan. Dibuat untuk menemukan masalah atau penyebab yang 
merupakan kunci dalam penyelesaian masalah dan perbandingan 
terhadap keseluruhan.  
e. Diagram Alur atau Diagram Proses (Process Flow Chart) 
Gambar 3.12 










Sumber:Heizer dan Render (2015 
Diagram alir secara grafis menunjukkan sebuah proses atau 
sistem dengan menggunakan kotak dan garis yang saling 
berhubungan. Diagram ini cukup sederhana, tetapi merupakan alat 
yang sangat baik untuk mencoba memahami sebuah proses atau 
menjelaskan langkah-langkah sebuah proses. 
f. Histrogram  
Histogram menunjukkan peristiwa yang paling sering terjadi 
dan juga variasi dalam pengukuran. Penjelasan statistik, seperti rata-
rata dan standar deviasi, dapat dihitung untuk menjelaskan distribusi. 
Walaupun demikian, dataharus selalu dipetakan sehingga bentuk 
distribusi dapat terlihat. Sebuah penggambaran visual distribusi juga 
dapat memberikan pengetahuan mengenai penyebab variasi. 
g. Peta Kendali (Control Chart ) 
Gambar 3.13 
Peta Kendali (Control Chart ) 
 





Peta Kendali adalah Presentasi grafis dari proses data dari 
waktu ke waktu yang menunjukan batas kendali atas dan bawah untuk 
proses yang ingin kita kendalikan. Grafik pengendalian dibuat dengan 
cara terperinci sehingga data baru dapat dengan cepat dibandingkan 
dengan data kinerja tahun lalu. Pengambilan sampel dari proses dan 
menaruh rata-rata dari masing-masing sampel digrafik yang memiliki 
batas. 
Peta kendali digunakan untuk membantu mendeteksi adanya 
penyimpangan dengan cara menetapkan batas-batas kendali :  
1) Upper Control Limit/ batas kendali atas (UCL), merupakan garis 
batas atas untuk suatu penyimpangan yang masih diijinkan. 
Dinyatakan dengan rumus menurut Elmas (2017) sebagai berikut: 
 
Keterangan:  
 -- : rata- rata kerusakan produk  
n  : jumlah produksi  
σ : 1,2,3 
2) Central Line / garis pusat atau tengah (CL), merupakan garis yang 
melambangkan tidak adanya penyimpangan dari karakteristik 















  --  : rata- rata kerusakan produk  
Σnp : jumlah total rusak  
Σ n : jumlah total yang diperiksa 
3) Lower Control Limit / batas kendali bawah (LCL), merupakan 
garis batas bawah untuk suatu penyimpangan dari karakteristik 






: rata- rata kerusakan produk  
n  : jumlah produksi 
σ  : 1,2,3 
2. Kaizen 
Proses pengendalian kualitas tersebut dapat dilakukan salah satunya 
dengan melalui penerapan atau konsep PDCA (Plan-Do-Check-Action). 
Penjelasan dari tahap- tahap dalam siklus PDCA adalah sebagai berikut: 
a. Plan (Mengembangkan Rencana) 
Plan Adalah tahapan melakukan identifikasi atas permasalahan yang 
terjadi dan mengambil kesimpulan terhadap faktor-faktor apa saja 
yang mempengaruhi dan menyebabkan timbulnya permasalahan. Pada 
tahapan ini tim perbaikan kualitas yang ditetapkan dan organisasi juga 
harus membuat perencanaan atas strategi apa dan langkah apa yang 
harus dilakukan atas penanggulangan penyebab dan penyelesaian 







masalah, membuat rencana waktu dan estimasi durasinya serta 
membuat perencanaan atas sumber daya yang akan digunakan juga 
menentukan siapa orang yang ditugaskan bertanggung jawab sebagai 
koordinator atau PIC (person in charge) atas setiap aktivitas yang 
dilakukan. 
b. Do (Melaksanakan Rencana) 
Tahapan dimana Tim kualitas bertugas mengumpulkan data yang 
dibutuhkan untuk perbaikan kualitas dan merealisasikan rencana dan 
strategi yang telah direncanakan secara matang sebelumnya. 
Mengupayakan agar seluruh rencana dilaksanakan dengan sebaik 
mungkin agar sasaran dapat tercapai. 
c. Check (Memeriksa atau meneliti yang di capai)  
Check Merupakan tahapan mengevaluasi dan menganalisa apakah 
tindakan yang telah diambil sudah tepat atau belum. Dengan kata lain 
tahap ini adalah menganalisa hasil akhir dari rencana yang ditetapkan 
sebelumnya, sering sekali juga dilakukan simulasi untuk kembali 
merencanakan atas tindakan korektif apa yang akan dilakukan. 
d. Action (Melakukan tindakan penyesuaian bila diperlukan)  
Action Tahapan merealisasikan rencana dan simulasi tindakan yang 
telah di rencanakan pada tahap Check. Apabila rencana awal (Plan) 
telah berjalan dengan baik, maka tahapan Action akan 
mendokumentasikan dan membuat standarisasi dari langkah-langkah 











HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
A. Gambaran Umum Lokasi Penelitian  
1. Sejarah dan Perkembangan Perusahaan 
PT. Lakumas didirikan awal tahun 1997 yang di sponsori oleh PT. 
Laksana Kurnia Sejati (LKS). Awal berdirinya perusahaan adalah pada 
tahun 1971, pada waktu itu masih dalam bentuk Home Industry dengan 
nama “Fibertex” perusahaan tersebut adalah perusahaan pertama di 
Indonesia yang memproduksi benang warna (Hank Dyeng). Dari Tahun 
ketahun usahanya mengalami perkembangan dan kemajuan pesat sekali 
sehingga pada tahun 1985 sebagai tahun ekspansi dan perubahan status 
Home Industri Fibertex menjadi PT. Laksana Kurnia Sejati (LKS).   
Berdirinya PT. Laksana Kurnia Sejati adalah semata-mata karena 
permintaan pasar baik kebutuhan modal, nasional, dan intenasional 
(global). Pada tahun 1988 PT. LKS melakukan ekspansi lagi dengan 
mendirikan perusahaan afiliansi, yakni PT. Ramie Trimitra yang bergerak 
di bidang pengolahan Rmie dan satu-satunya di Indonesia. Selain itu juga 
“daya tehnik” usahanya dibidang permesinan (Machinery Work). PT. 
Lakumas  ini di sponsori oleh PT. LKS yang berlokasi di jalan Karawaci 
Km 2,5 – 2,6 Tanggerang 15115 Indonesia. Dengan berdirinya PT. 




sekarang PT. Lakumas Tegal semakin maju dan berkembang bidang 
usahanya dan menambah fasilitas produksi benangnya. 
Berdasarkan historis perkembangan positif perusahaan sebagimana 
telah dikemukakan tersebut di atas dan rencana keikutsertakan dalam 
pengembangan produksi komoditi non migas, yakni dibidang tekstil, maka 
PT. LKS mengembangkan bisnisnya ke bidang produksi pemintalan 
benang. Pengembangan pemintalan benang ini dapat direalisasikan dengan 
mendirikan perusahaan baru dengan nama PT. Laksana Kurnia Mandiri 
Sejati (Lakumas) pada tahun 1997 yang beralamat di Jl. Raya Yamansari 
No. 363, Kecamtan Lebaksiu Kabupaten Tegal, PT. Laksana Kurnia 
Mandiri Sejati  dengan total kapasitas saat ini 23.000 mata pintal, 
menghasilkan 6 ton benang per hari. Selain itu perusahaan ini juga 
membuka cabang di Bandung. Pabrik ini dilengkapi dengan mesin Jepang 
Catton Modifikasi Pemintalan 51 mm dari Mesin Blowing Ohara-Heregeth 
sampai Murata Machconer, dan Mesin TFO Muratta. 
Perusahaan ini didirikan di atas tanah seluas 6 hektar dengan luas 
bangunan ± 10.232 m
2 
yang terdiri dari : 
a. Pos Satpam dan ruang tunggu : 18 m2 
b. Musholla : 40 m2 
c. Kantin, poliklinik dan dapur : 108 m2 
d. Ruang pompa dan bak air : 73 m2 
e. Gardu PLN : 20 m2 




g. Locker pria dan wanita : 74 m2 
h. Kamar mandi dan WC : 48 m2 
i. Ruang laborat : 95 m2 
j. Ruang roll shop : 48 m2 
k. Ruang air washer : 134 m2 
l. Ruang chiller : 119 m2 
m. Ruang boiler : 72 m2 
n. Ruang teknik utility : 95 m2 
o. Ruang compressor 1 : 95 m2 
p. Ruang compressor 2 : 65 m2 
q. Ruang produksi : 6400 m2 
r. Gudang bahan baku : 864 m2 
s. Gudang asesoris 1 : 141 m2 
t. Gudang asesoris 2 : 225 m2 
u. Gudang bahan jadi : 497m
2
 
v. Ruang packing : 665 m2 
Total luas bangunan : 10.232 m
2 
Lokasi PT. Lakumas ditentukan atas dasar pertimbangan-
pertimbangan sebagai berikut : 
a. Dekat dengan jalan raya yang menghubungkan antara kota Tegal dan 
Kota Purwokerto atau kota-kota lainya sehingga arus transportasi 




b. Luas daerah yang tersedia untuk pengembangan pabrik selanjutnya 
cukup benar.  
c. Lokasi yang strategis dekat dengan konsumen yang sebgaian besar 
berasal dari Jawa Tengah, Jawa Timur dan Jawa Barat. 
d. Kebutuhan tenaga yang potensi banyak tersedia di daerah sekitar 
perusahaan. 
e. Sarana dan prasarana yang dibutuhkan perusahaan seperti: air, 
komunikasi dan listrik mudah didapat di lokasi sekitar perusahaan. 
PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati memproduksi benang single 
dari double dalam bentuk gulungan pada cones atau cheese. Benang 
diproduksi dengan serat berkualitas tinggi dari Mitshubishi Rayon Co Ltd, 
Jepang Exlan Co Ltd, Sachan Industriesn Inc, PT. Indorama Syntheics 
Tbk, PT Pasifik Selatan Vicose, dan banyak lagi. Pabrik ini lebih Khusus 
memproduksi Benang Acrylic dan dikirim pelanggan  lebih dari 25 
Negara, termasuk : Jepang, Korea Selatan, Filipina, Inggris, Amerika 
Serikat, Mesiko dan masih berkembang pesat di pasar local. Item produksi 
utamanya adalah sebagai berikut : 
a) Benang Acrylic Non-bulky 100% yarn  
b) Benang Acrylic Blend (With Polyester, Rayon, and Wool) yarn  
c) Benang Acrylic High-bulky yarn  
d) Benang Rayon 100% yarn  
e) Benang Rayon Polyester yarn  




2. Tujuan Perusahaan  
Maksud PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati adalah melaksanakan 
usaha dibidang pemintalan benang txtile dengan memproduksi berbagai 
jenis benang txtile berkualitas. Hal ini merupakan keikutsertaan PT. 
Laksana Kurnia Mandiri Sejati dalam pembangunan nasional khususnya 
dibidang perindustrian. Dasar yang dipakai dalam mewujudkan tujuanya 
adalah :  
a. Memperluas lapangan kerja dan taraf hidup masyarakat pada 
umumnya serta karyawan pada khususnya. 
b. Memajukan dan mengembangkan perindustrian pada umumnya. 
3. Visi Dan Misi Perusahaan  
a. Visi Perusahaan  
Menjadikan yang terdepan dalam industri pemintalan bennang dengan 
dengan menghasilkan produk-produk spesialis berkualitas. 
b. Misi Perusahaan  
PT. Lakumas mengemban tugas kepada para pemangku kepentingan, 
sebagai berikut : 
1) Customer  : Menyediakan produk berkualitas dengan layanan 
prima dan harga kompetitif. 
2)  Investor  : Meningkatkan return of invesment melalui inovasi 
produk dan efesiensi yang berlanjutan.  
3) Karyawan : Menyediakan lapangan pekerjaan demi 




4) Lingkungan : Menjadikan perusahaan perusahaan ramah 
lingkungan dengan mengurangi waste dan sampah, investasi demi 
penghematan listrik dan bahan bakar dan pengurangan polusi 
terhadap lingkungan. 
4. Struktur Organisasi Perusahaan  
a. Struktur Organisasi 
Struktur Organisasi perusahaan yang ada di PT. Lakumas 
adalah berbentuk organisasi garis. Karena menuunjukan atau 
menggambarkan adanya kerja sama antara atsasan dengan karyawan 
yang saling bergantung satu samalainya. Pucuk pimpinan dalam 
struktur organisasi PT. Lakumas adalah Direktur utama yang 
membawa General Manager dan Teknik Advisor yang didatangkan 
langsung dari jepang.  Adapun Struktur Organisasi PT. Lakumas pada 













































b. Deskripsi Pekerjaan  
Deskripsi pekerjaan pada PT. Lakumas adalah sebagai berikut : 
1) Direktur Utama  
a. Menetapkan kebijaksanaan umum perusahaan dalam 
menyusun dan melaksanakan Rencana Anggaran dan Belanja 
Perusahaan. 
b. Mengatur dan Mengarahkan kegiatan direktorat dalam 
melaksanakan tugas dan wewenang pokok masing-masing 
dalam mencapai tujuan perusahaan. 
c. Bersama-sama dengan General Manager mengendalikan 
kegiatan perusahaan. 
d. Menyediakan atau menyuplai dana. 
2) General Manager mempunyai tugas  
a. Bertanggung jawab atas hasil produksi perusahaan  
b. Melaporkan hasil produksi perusahaan kepala Direktur Utama 
c. Mengambil tindakan manajemen lainya yang dianggap perlu 
dan mengungtungkan perusahaan, setelah mendapat 
persetujuan terlebih dahulu dari Direktur Utama. 
3) Manajer Personali 
a. Mengatur penerimaan karyawan,  
b. Memonitor kedisplinan karyawan,  






4) Manajer Keuangan   
a. Mengkordinir pelaksanaan tugas-tugas di bagian keuangan dan 
pemasaran sesuai dengan rencana yang telah digariskan direksi.  
b. Membantu direksi dalam menyusun rencana anggaran 
pendapatan dan belanja perusahaan. 
5) Manajer Umum   
Membina hubungan baik dengan instansi pemerintah, perusahaan-
perusahaan lainya, dan dengan masyarakat sekitar. 
6) Divisi MTC  
a. Blowing dan Carding  
Mengawasi jalanya proses produksi di mesin Blowing dan 
Carding sehingga hasil produksinya sesuai dengan target yang 
diinginkan. 
b. Drawing dan Roving  
Mengawasi jalannya proses produksi dimesin Drawing dan 
Roving sehingga hasil produksinya sesuai dengan target yang 
diinginkan. 
c. Ring Spining  
Mengawasi jalannya proses produksi dimesin Spining sehingga 
hasil produksinya sesuai dengan target yang diinginkan. 
d. Mach Coner  
Mengawasi jalannya Proses produksi dimesin Mach Coner 




7) Divisi Produksi dan Teknik 
a. Kepala Shif  
 Mengatur jalannya produksi sehingga hasil produksi sesuai 
dengan target yang sudah ditentukan. Dan melaporkan 
hasilproduksi kepada Genral Manager. 
b. PPC (Planing  product control)  
 Merencanakan produk ( benang ) yang akan di buat. Dan 
Menentukan banyaknya bahan baku yang akan digunakan serta 
banyaknya produk yang akan dihasilkan serta Membantu 
Technical Advistor dalam mengobrol kualitas produksi. 
c. Packing  
Mengemas benang ke dalam Box yang nantinya akan dijual 
kepada konsumen. Dan Mengecek kualitas benang sebelum 
dimasukan dalam box, yaitu benang tidak boleh ngering, 
nyampur, crossing, ribbon dan kotor. 
8) Devisi Teknik dan Utility  
a. Utility                                                                                                                         
Melakukan perawatan Gedung, memebrikan kenyamanan pada 
karyawan saat bekerja, yaitu dengan adanya AC.Dan 
memeberikan kebutuhan air yang digunakan. 




Memberikan penerangan yang baik sehingga dapat 
memperlancar proses produksi. Dan memberikan kebutuhan 
listrik perusahaan. 
c. Bengkel Kendaraan  
 Melakukan perawatan kendaraan investasi perusahaan, yaitu : 
bis karyawan, mobil General Manager, Forklift 
9) Divisi Gudang  
a. Bahan baku dan bahan jadi   
Mengawasi bahan baku yang masuk dan bahan jadi yang keluar. 
b. Waste   
Melakukan pengepakan waste dalam bentuk bal yang 
selanjutnya akan dijual. 
c. Sparepart atau Asesoris 
Menyediakan Sparespart dan Asesoris  mesin yang diperlukan. 
10) Teknik Advisor  
Mengawasi jalanya proses produksi dan Mengontrol kualitas hasil 
produksi  
5. Sistem Kerja 
a. Jam Kerja Karyawan mengenai waktu, dimana pekerja harus 
melakukan pekerjaan telah ditetapkan dalam perjanjian kerja Bersama 
dan memiliki jadwal shift. Sistem kerja pada PT. Lakumas adalah 




sedangkan hari sabtu masuk dari jam 08.00 sampai dengan 12.00 
WIB. 
Tabel  4.1 
Jadwal Shift 
Shift Jam Kerja 
Shift I 06.00– 14.00 WIB termasuk istirahat 1 jam 
Shift II 14.00 – 22.00 WIB termasuk istirahat 1 jam 
Shift III 22.0 – 06.00 WIB termasuk istirahat 1 jam 
  Sumber : PT. LAKUMAS 
b. Pemberian Kompensasi 
1) Penggolongan upah yang berlaku dalam perusahaan terdiri dari : 
a) Upah pekerja tetap (bulanan) menerima upah sebulan sekali 
dan  dibayarkan setiap akhir bulan. 
b) Upah pekerja harian menerima upah sebulan sekali dan 
dibayarkan setiap akhir bulan. 
2) Penetapan besarnya upah pada dasarnya ditetapkan berdasarkan 
kebijaksanaan perusahaan dengan mempertimbangkan kondisi 
perusahaan, Pendidikan, prestasi kerja, status karyawan, keahlian, 
masa kerja, kecakapan, dan mengacu pada peraturan pemerintah 
yang berlaku.  
3) Pajak atas upah menjadi tanggungan pekerja. 
6. Proses Produksi  
Proses produksi merupakan metode atau teknik untuk menciptakan suatu 
barang dan jasa atau menambah kegunaan suatu barang dan jasa dengan 






Diagram alur proses produksi pembuatan benang 
 
 
  Sumber : PT. LAKUMAS 
Dapat dilihat pada gambar di atas bagaimana alur proses 
produksi pemintalan benang PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati 
(Lakumas) dari awal bahan baku hingga terbentungnya produk 








1) Tahap Bahan Baku  
 Dalam proses pembuatan benang kegiatan ini merupakan sangat penting 
saat pemilihan bahan baku. Biasanya bahan baku yang  digunakan dalam 
proses pembuatan benang sesuai dengan permintaan. 
Bahan baku yang digunakan oleh PT. LAKUMAS untuk dirubah 
menjadi produk yaitu benang adalah sebagai berikut  : 
Tabel 4.2 
Bahan Baku pada Produk 
Produk Bahan Baku 
Benang Acrylic Non-bulky 100% yarn Non-bulky yarn 100% 
Benang Acrylic Blend ( with 




Benang Acrylic High-bulky yarn 
Non-bulky yarn 60% 
High-bulky yarn 40% 
Benang rayon 100% yarn Rayon yarn 100% 
Benang Rayon Polyester yarn 
Rayon yarn 65% 
Polyester 35% 
Benang Rayon Dope Dyed Black Dope Dyed Black 100% 
  Sumber : PT. LAKUMAS 
Dari tabel di atas bisa dilihat untuk produk Benang Acrylic Non-
bulky 100% yarn itu menggunakan bahan baku Non-bulky yarn 100% 
tanpa campuran bahan baku lainnya, begitu juga dengan produk 
benang lainnya. Jadi tidak semua bahan baku digunakan untuk proses 
produksi, bahan baku digunakan sesuai kadar dan permintaan 




gudang untuk persediaan selanjutnya atau pemesanan tak terduga dan 
sebagian terkadang di kirim ke cabang dua yang berada di Bandung. 
Untuk tahun 2020 benang yang diproduksi hanya Benang rayon, 
bahan baku yang terdapat pada benang rayon adalah sebagai berikut : 
Tabel 4.3 
Bahan Baku pada Produk Benang Rayon 
No. Nama Bahan Baku 
1. Viscose Rayon Staple Fibre ( 1.4 d x 44 mm ) SPV 
2. Viscose Rayon Staple Fibre ( 1.7 d x 42 mm ) SPV 
3. Viscose Rayon Staple Fibre ( 1.3 d x 38 mm ) SPV 
4. Sliver Tencel ( 1,25 dtex x 38 mm ) A-100 
5. Rayon APR ( 1.33 dtex x 44 mm ) 
6. Viscose Rayon Staple Fibre ( 1,20 x 38 ) Birla Modal 
7. 
ACRYLIC DURASHINE ( 2.0D X 51mm ) RUST 
RED 
8. 
ACRYLIC DURASHINE ( 2.0D X 51 mm ) FOREST 
GREEN 
9. 
ACRYLIC DURASHINE ( 2.0D X 51mm ) 
CHOCOLATE 
10. 
ACRYLIC DURASHINE ( 2.0D X 51 mm ) BRIGHT 
YELLOW 
 Sumber : PT. LAKUMAS 
2) Tahap Blowing  
Merupakan proses pertama dalam pembuatan benang. Diarea blowing 
mesin blendomat bekerja secara otomatis membuka dan mengambil 
gumpalan serat kapas dari 10 bale bahan baku. Pada proses ini 
menguraikan gumpalan kapas yang telah dibawa oleh conveyor untuk 
dicabik-cabik oleh beater dan lattice sehingga menjadi serat-serat halus 
dan dicampurkan dengan serat lainya dan re used waste. Hasil akhir 




disebut lap dimana lap ini memiliki Panjang rata-rata 50 meter dan 
berat 20 kg, dan paada line 1 sudah menggunakan pipa penyalur. 
Kemudian tahap selanjutnya dari proses ini adalah proses pembukaan 
atau pemisahan antara serat Panjang dan serat pendek di mesin 
carding. 
3) Proses Carding  
Pada proses blowing dimana, gumpalan serat yang telah dibuka, 
diubah menjadi bentuk memanjang yang disebut sliver. Dan untuk 
pertama kalinya terjadi pelurusan, peregangan serta terjadi pemisahan 
serat pendek dengan serat Panjang. Tujuan pemisahan tersebut untuk 
menjaga agar kualitas sliver sesuia dengan yang diharapkan. Mesin 
carding ini mampu menghasilkan kualitas sliver yang baik dengan nep 
yang rendah, kapasitas produksinya mencapai 200kg/jam. Sliver yang 
telah melewati proses carding tersusun rapih dan can sudah terisi akan 
dipindahkan ke tahap berikutnya. 
4) Drawing Breaker 
Sliver dari carding yang ditampung dalam can kemudian dibawa ke 
mesin drawing, sliver carding diubah menjadi sliver drawing breaker, 
dimana terjadi proses peregangan dan pen-sejajaran serat. Besarnya 
perbandingan antara serat dengan Panjang sliver drawing breaker ini 
akan berpengaruh pada nomor benang yang dihasilkan. Mesin ini 




dengan tingkat kerataan yang baik untuk selanjutnya dibawa kemsin 
drawing finisher. 
5) Drawing finisher  
Fungsi proses ini sama dengan fungsi pada drawing dreaker. Hasil dari 
mesin ini disebut sliver drwing finisher. Serat-serat yang ada didalam 
lebih lurus serta sudah terpisah antara serat pendek dan serat Panjang. 
Sama seperti drawing braker, drawing finisher juga mempunyai auto 
leveler yang dapat menghasilkan sliver dengan tingkat keraataan baik. 
Selanjutnya sliver menunju ke mesin roving.  
6) Roving  
Setelah Melewati proses drawing finisher, bentuk sliver diubah 
menjadi memanjang dan lebih kecil, dinamakan roving yang kemudian 
digulung dalam bobbin roving. Roving serat akan mengalami 
pensejajaran dan peregangan kembali. Adapun besarnya perbandingan 
antara berat dan Panjang roving akan berpengaruh pada nomer benang 
yang akan dihasilkan. Selanjutnya bobbin roving dibawa menunju ke 
mesin spinning. 
7) Ring Spinning 
Uuntuk menjadi benang, roving mengalami proses peregangan atau 
drafting, pemberian atihan atau twist dan pengulungan. Disini roving 
ditarik direnggangkan melalui tiga buahyang berputar dengan 
kecepatan sama. Roving yang ditarik kemudian diputar dengan TPI 




yang diinginkan. Benang yang dihasilkan ini digulung pada bobbin 
yang dibedakan warnanya. Hal ini dimaksudkan agar tiap jenis nomer 
benang dapat dibedakan pula, sehingga terhindar dari keliruan pada 
proses selanjutnya. Mesin ring spinning dapat menghasilkan kualitas 
benang yang untuk proses knititting (rajut) maupun weaving (tenun). 
Untuk menghindari berhentinya mesin dalam waktu yang cukup lama, 
pada mesin ini biasanya ada beberapa petugas yang khusus 
dituhgaskan mengambil hasil proses atau sering disebut doffing. 
8) Winding  
Benang dalam cope dari mesin ring spinning kemudian dibawa ke 
mesin winding untuk disambung dan digulung pada paper cone yang 
menghasilkan gulungan besar dan minim putus. Mesin ini digunakan 
untuk memindahkan gulungan benag dari cope ke cones sekaligus 
menghilagkan bagian-bagian benang yang terlalu tebal maupun yang 
terlalu tipis dalam Panjang atau berat tertentu dalam cones. Cones 
biasanya berupa paper cone atau plastic cone untuk kemudian siap di 
packing atau masuk ke proses selanjutnya. Mesin winding ini 
dilengkapi dengan yarn clearer keisikki, uster tester, quantum dan 
loefpe yang berfungsi sebagai sensor agar benang ubnormal tidak ikut 
tergulung kedalam cones. 
9) Inpeksi dan Packing  
Setelah seluruh proses selesai, benang dibawa menuju ruang sinar ultra 




Selanjutnya benang siap dipacking. Benang dikemas kedalam karung 
atau dus baik benang single yang menghasilkan dari mesin winding, 
pada proses ini benang harus benar-benar dipisahkan menurut jenis , 
nomer benang agar terhindar dari keliruan yang mengakibatkan 
complain pihak konsumen.  
 
7. Hasil Produksi dan Pemasaran 
a. Hasil Produksi  
Produksi yang dihasilkan oleh PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati 
(Lakumas) adalah benang textile dimana terdapat beberapa jenis benang 
yang diproduksi antara lain Acrilyc, Cotoon, Polyster, dan Viscose.  
b. Pemasaran  
Daerah pemasaran PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati (Lakumas) saat 
ini atara lain: Jakarta, Tanggerang, Bandung, Solo, Pekalongan, 
Surabaya, dan melakukan ekspor ke bebrapa Negara. 
B. Deskripsi Data Penelitian  
1. Data Kualitas Produk/ Kriteria Cacat Pada Produk 
Dengan pengumpulan data yang diperoleh pada penelitian ini di PT. 
Lakumas yaitu data kualitas produk dari berbagai produk yang dihasilkan 
hanya menganalisa pada salah satu produk unggulan dari perusahaan 
tersebut yaitu benang Rayon 100% dengan nomer Ne 60s. Berdasarkan 
pengamatan yang telah dilakukan, maka dijabarkan jenis-jenis kegagalan 
yang sering terjadi dalam waktu pengamatan selama bulan Januari 2020 




a. Twist (Antihan) 
b. Thick (Tebal) 
c. Thin (Tipis) 
d. Neps (Serat tidak terurai) 
Dari kriteria diatas kita bisa lihat hasil Data Kualitas yang menunjukan 




Rayon SPV 100%  
Ne 60/2 
Lot : 1 R2 k 19 B 
Rayon IBR 100% 
NE 40/20 
Lot : 1 R1 19 B 
Rayon Tencel 
100% NE 80/2 










Yarn Count  29,15 29,00 20,35 19,96 40,18 40,000 
Cv 1,71 1,80 1,53 1,93 1,88 - 
TPI 30 32 23 21 32 40 
Cv 2,84 3,63 2,61 2,68 2,27 - 
U % 10,17 10,00 9,56 10,00 9,49 - 
THIN 78 25 28 30 91` 150 
THICK 111 45 56 45 174 120 
NEPS 200     170 200 95 75   100 
IPI 81 325 40 52 73 - 
Hairiness 55 50 60 65 40 - 
Sumber : Data PT. Lakumas 
Dari data laporan kualitas produk bisa dilihat cacat yang sering terjadi, 
untuk memproduksi produk PT. Lakumas dalam satu hari nya 
memproduksi 1 bal dalam satuan bal ini terdapat 6 pack dan setiap pack 





2. Jenis-jenis Kerusakan Yang Terjadi Pada Produksi  
Dalam melakukan aktivitas pengendalian proses produksi, ternyata masih 
ada kerusakan pada benang produksi yang cukup tinggi bahkan melebihi 
batas toleransi kerusakan produk yang ditetapkan oleh perusahaan. Pihak 
perusahaan harus berusaha untuk menyelesaikan masalah yang timbul  
dengan segera. Jenis-jenis kerusakan yang sering terjadi pada benang 
antara lain : 
a. Neps (Serat tidak dapat diurai/butiran benjolan) 
Nep adalah adanya pembesaran 200% lebih dari diameter rata-rata 
benang yang terjadi pada suatu titik bagian benang dengan panjang 
minimal 1 mm. Neps sering disebabkan oleh terbawanya kumpulan 
waste fiber yang terkumpul pada daerah yang dilewati benang. Cara 
mengatasi neps untuk paling utama adalah dengan meningkatkan 
kebersihan mesin. 
b. Thin (Benang Tipis) 
Thin adalah suatu tempat pada bagian benang yang mengalami 
pengecilan -50% lebih dari rata-rata diameter benang seharusnya. 
c. Thick (Benang Tebal) 
Thick adalah suatu tempat pada bagian benang yang mengalami 
penebalan 50% lebih dari rata-rata diameternya. 
d. Twist (Pelintiran) 




Sisa bahan produk benang yang rusak dinamakan waste dan waste ini ada 2 jenis 
yaitu waste yang akan dapat digunakan kembali dan sebaliknya waste tidak dapat 




Sumber : PT. Lakumas 
3. Kebijakan Mutu di Perusahaan 
PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati (Lakumas) mempunyai 
komitmen dalam hal mutu. Hal ini penting untuk mempertahankan 
sertifikasi yang telah diperoleh dari istilah ISO 8402 yaitu Standar 
Nasional Indonesia (SNI 19-8402-1991). Bagi perusahaan untuk 
menghasilkan benang yang baik harus dimulai dari pemilihan bahan baku 
seperti Acrylic Durashine, Viscose Stable Fibre, Viscose Rayon dan masih 
banyak lagi bahan baku pilihan terbaik dari berbagai Negara lainya yang di 
gunakan PT. Lakumas. Bahan baku utama tersebut didatangkan dari 




mendapatkan bahan baku yang baik sehingga dapat digunakan untuk 
menghasilkan Benang yang bermutu. Rincian dari kebijakan mutu 
dilakukan mutu perusahaan antara lain : 
a. Pengendalian Bahan Baku  
Perencanaan mutu dan penetapan standar mutu dilakukan karena 
perusahaan memproduksi Benang dengan berbagai jenis merk. Untuk 
itu perusahaan harus menggolongkan bahan baku yang layak pakai 
sesuai dengan standar yang telah ditetapkan kemudian golongan 
bahan-bahan tersebut di pasangkan sesuai jenis merk. Inspeksi bahan 
baku utama tersebut harus benar-benar disortir secara ketat sehingga 
dalam proses produksi dapat berjalan secara lancar dan menghasilkan 
benang yang memenuhi standar perusahaan. Untuk Lakumas sendiri 
pada bahan baku sangat menjamin akan mutu nya jadi untuk itu tidak 
di ragukan lagi karena pemilihan bahan baku nya berkualitas tinggi 
biasa dikatakan grade A. Jadi meski beda jenis benang atau beda merk 
masing-masing produksi untuk bahan kualitas tetap sama yang 
digunakan yaitu menggunakan bahan yang baik dan bermutu jadi 
tidak ada penggolongan tertentu pada setiap merk produk benang 
karena kualitas bahan sudah terjamin baik. Tetapi ada pula benang 
Abnormal yang artinya kualitasnya kurang dari standar, semua jenis 
bisa masuk kategori ini jika ada penyelewengan kualitas. Misal pada 




(Plus minus), apabila actual yang keluar itu melebihi toleransi maka 
masuknya abnormal. 
b. Pengendalian Produk Setengah Jadi  
Inpeksi produk setengah jadi ini dilakukan untuk memeriksa 
kesesuaian pekerjaan karyawan yaitu pada proses Ring Spining yaitu 
untuk menjadi sebuah benang, mengalami proses perenggangan atau 
drafting, pemberian antihan atau twist dan penggulungan. Disisni 
roving di tarik direnggangkan melalui tiga buah  yang berputar dengan 
kecepatan yang sama. Roving yang ditarik kemudian diputar dengan 
TPI (Twist Per Inch) yang telah ditentukan berdasarkan nomer benang 
yang diinginkan. Benang yang dihasilkan ini digulung pada bobbin 
yang bedakan warnanya. Dimaksudkan agar tiap jenis nomer benang 
dapat dibedakan pula, sehingga terhindar dari keliruan pada proses 
selanjutnya. Yaitu proses Winding adalah proses untuk menyambung 
dan digulung pada paper cone yang menghasilkan gulungan besar dan 
minim putus. Mesin ini digunakan untuk memindahkan gulungan 
benang dari cope ke cines sekaligus menghilangkan bagian-bagian 
benang yang terlalu tebal maupun tipis dalam Panjang atau berat 
tertentu dalam cones.  
c. Pengendalian Produk Jadi  
 Inspeksi produk jadi dilakukan untuk memeriksa benang yang layak 
dijual dengan membawa benang menunju ke ruang sinar ultra violet, 




selanjutnya di packing, benang dikemas kedalam karung atau dus baik 
benang single yang dihasilkan dari mesin widing, pada proses ini 
benang harus benar-benar dipisahkan menurut jenis, nomer benang 
agar terhindar dari keliruan yang mengakibatkan komplain pihak 
konsumen.   
4. Factor-faktor Yang Menyebabkan Kerusakan Produk  
Dalam melakukan pengendalian proses produksi dan 
menghasilkan proses peroduksi yang berkualitas, perusahaan membuat 
standar spesifikasi dan batas-batas penyimpangan produk yanga masih 
dapat diterima untuk menentukan apakah suatu produk dinyatakan baik 
atau tidak. Namun begitu, dalam usaha mencapai dan mempertahankan 
kualitas produk yang dihasilkanya, perusahaan selalu dihadapkan pada 
permasalahan. Permasalahan yang dihadapi perusahaan adalah 
berkaitan dengan produk-produk yang dihasilkan oleh proses, yang 
pada kenyataanya selalu saja ada perbedaan dengan standar spesifikasi 
yang telah ditetapkan saat menghasilkan Benang. Oleh karena itu, untuk 
mengatasi hal tersebut maka ada beberapa faktor yang perlu 
diperhatikan perusahaan agar produk yang dihasilkan konsisten dan 
sesuai dengan spesifikasi yang telah ditetapkan oleh perusahaan. 
Faktor-faktor tersebut antara lain : 
a. Tenaga Kerja  
Berdasarkan unsur tenaga kerja mempunyai sifat kompleks. Faktor 




kapasitas dan prestasi kerjanya. Factor fisik adalah keadaan fisik 
tenaga kerja yang bersangkutan, seperti umur dan kesehatanya. 
Sedangkan factor psikis adalah keadaan jiwa tenaga kerja yang 
bersangkutan, motivasi, gairah kerja dan keadaan hidup pekerja 
sehari-hari. Selain itu Pendidikan dan pengalaman kerja juga sangat 
mempengaruhi prestasi kerja dengan demikian dalam hubungan 
kualitas produksi maka tenaga kerja harus memiliki kesadaran 
untuk mempertahankan dan meningkatkan kualitas produk yang 
dihasilkan, sehingga produk tersebut berkualitas baik dan pada 
akhirnya akan memberikan keuntungan pada para pekerja. 
b. Bahan baku  
Bahan baku yang digunakan oleh perusahaan sangat mempengaruhi 
kualitas produk yang dihasilkan dan kealncaran proses produksi, 
baik mengenai kuantitas maupun kualitasnya.  
c. Mesin   
Mesin yang digunakan untuk membuat benang ada 7 tahap atau 7 
alat yang digunakan dalam proses produksi yaitu mesin Blowing, 
Carding, Drawing Breaker, Drawing Finisher, Roving, Ring 
Spining, dan winding. Pengaturan tataletak mesin dan peralatan 
produksi dilakukan untuk memperlancar proses produksi yang 
efektif dan efesiensi. Factor usia mesin merupakan salah satu 
penentu dari kualitas produk yang dihasilkan. Semakin tua mesin 




dari standar yang telah ditentukan oleh perusahaan. Selalin faktor 
usia mesin terdapat ketepatan dan kecepatan dalam setting mesin 
yang berpengaruh terhadap kualitas yang dihasilkan.  
d. Metode   
Metode kerja yang digunakan perusahaan sangat berpengaruh besar 
terhadap kelancaran proses produksi. Berfungdiya metode kerja 
yang diterapkan dalam perusahaan untuk mengatur semua bagian 
yang terlibat dalam proses produksi akan mengurangi jumlah 
produk rusak yang terjadi. Demikian juga sebaliknya apabila 
metode yang dijalankan tidak dijalankan dengan baik, maka 
kemungkinan terjadinya produk rusak semakin besar. Metode 
untuk mengendalikan kualitas produk yang dilakukan oleh PT. 
Lakumas ini adalah dengan cara mengumpulkan laporan-laporan 
yang berkaitan dengan kegiatan produksi di lapangan. Pengecekan 
itu sendiri dilakukan pada setiap tahapan proses produksi oleh 
bagian quality control. Penyimpangan tersebut dapat segera 
langsung diatasi. 
C. Analisis Data  
Analisis data yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode SQC 
(Statistical Quality Control) dan Kaizen. SQC (Statistical Quality Control) 
yaitu alat yang berguna dalam membuat produk sesuai dengan spesifikasi 
sejak dari awal prosseshingga akhir proses. Sedangkan Kaizen yaitu 




yang lebih baik dari sebelumnya dalam menjalankan proses operasional di 
bidang manufaktur, engineering, development maupun bussiness 
management. 
1. Analisis Statistical Quality Control (SQC) 
Dalam menyelesaikan permasalahan pengendalian kualitas dengan 
metode SQC (Statistical Quality Control), langkah-langkahnya adalah  
sebagai berikut :  
a. Diagram Alur ini adalah tahap menyajikan sebuah lagkah-langkah 
dalam suatu proses untuk menyelesaikan permasalahan pengendalian 




































  Sumber : PT. LAKUMAS 
Metode SQC  
Lembar pengecekan (Cheeck Sheet) 
 Pengumpulan data dengan tabel  
Histogram 
 Pengumpulan data  
 Penyususnan grafik histogram  
Diagram pareto 
 Perhitungan persentase kerusakan  
 Perhitungan persentase komulatif 
 Penyususnan data dengan diagram pareto 
Diagram Sebab Akibat 
 Mengumpulkan masalah  
 Mengidentifikasi kategori masalah  
 Mengidentifikasi faktor-faktor  
penyebab  
 Menyusun diagram sebab akibat  
Peta kendali P 
 Perhitungan  persentase kerusakan  
 Menghitung garis tengah (CL) 
 Menghitung batas kendali atas 
(UCL) 
 Menghitung batas kendali bawah 
(LCL) 




b. Lembar Periksa/ Pengecekan  
Data dari penelitan yang telah dikumpulkan selama 
beberapa hari diolah dalam bentuk tabel secara rapi dan terstruktur 
dengan menggunakan cheek sheet. Hal ini dilakukan untuk 
membantu analisis menentukan fakta atau pola yang mungkin 
dapat membantu analisis selanjutnya. Selain itu berguna untuk 
mengetahui area permasalahan berdasarkan frekuensi dari jenis 
atau penyebab dan mengambil keputusan untuk melakukan 
perbaikan atau tidak. Hasil pengumpulan data melalui check sheet 
yang telah dilakukan dapat dilihat pada tabel berikut :  
Tabel 4.5 

























1 0 0 0 0 0 0 0 
2 3.220,68 584360 35 45 25 99 204 
3 3.062,49 555658 40 35 30 50 155 
4 3.029,60 549690 30 50 85 99 264 
5 2.798,56 507770 35 56 60 75 226 
6 3.069,10 556857 25 24 30 50 129 
7 3.133,82 568600 30 60 55 70 215 




9 3.315,12 601495 28 60 70 80 238 
10 3.255,08 590601 28 30 40 55 153 
11 3.171,98 575524 35 25 30 50 140 
12 3.311,41 600822 30 22 25 60 137 
13 2.746,73 498366 36 30 33 66 165 
14 2.803,72 508706 32 40 40 80 192 
15 2.509,48 455320 20 15 20 45 100 
16 2.550,58 462777 27 25 28 60 140 
17 2.997,14 543801 29 26 29 63 147 
18 2.929,64 531553 36 34 35 76 181 
19 3.324,04 603113 50 40 30 85 205 
20 3.222,07 584612 56 44 33 70 203 
21 3.798,35 689172 60 50 45 75 230 
22 3.707,82 672746 35 30 30 94 189 
23 3.690,00 669513 37 33 40 100 210 
24 3.397,86 616507 45 40 40 65 190 
25 3.311,28 600798 65 50 45 78    238 
26 3.208,11 582079 55 45 35 80 215 
27 3.379,90 612349 28 25 30 95 178 
28 3.995,76 724990 30 29 36 90 185 
29 3.733,30 677369 45 40 40 85 210 
30 4.220,17 765707 65 50 50 90 255 
Jumlah 93.24353 1709863 1102 1073 1119 2145 5493 




Dari data observasi dilapangan mulai 1 Januari sampai 30 
Januari 2020, dapat dijelaskan bahwa PT. Lakumas menghasilkan 
produk dengan kerusakan sebesar 5493kg perbulan. Kerusakan 
paling banyak pada produksi benang Rayon 100% Ne 60 s terdapat 
pada Nep (serat tidak terbuka /bitnik) sejumlah 2145kg dan paling 
sedikit pada Thick (Benang Tipis) sejumlah 1073kg.  Untuk 
memudahkan dalam melihat jenis kerusakan yang terjadi sesuai 
dengan tabel di atas, maka langkah selanjutnya adalah membuat 
diagram histogram. Data produk rusak tersebut disajikan dalam 
bentuk grafik balok yang dibagi berdasarkan kerusakan masing-
masing.  
c. Histogram  
Setelah membuat lembar pengecekan, langkah selanjutnya 
adalah membuat histogram, agar mudah dalam membaca dan 
menjelaskan data dengan cepat, maka data tersebut perlu disajikan 
dalam bentuk histogram yang berupa alat penyajian data secara 
visual berbentuk balok yang memperlihatkan distribusi nilai yang 
diperoleh dalam bentuk angka berdasarkan data diatas dapat dibuat 










Histogram  Kerusakan Produk 
 
 
Sumber : Data diolah, 2020   
Dari histogram diatas dapat diketahui bahwa jenis kerusakan yang 
paling sering terjadi terdapat pada Neps(serat tidak terbuka/bitnik) 
dengan jumlah kerusakan 2145kg, kerusakan yang sering terjadi 
kedua terdapat pada Thin (Benang Tebal) dengan jumlah 1119kg, 
kerusakan yang sering terjadi ketiga pada Twist (Pelintiran) dengan 
jumlah 1102kg, kerusakan yang jarang terjadi terdapat pada Thick 














d. Diagram Pareto  
Diagram pareto digunakan untuk mengidentifikasi atau 
meneyleksi masalah utama untuk peningkatan kualitas dari yang 
paling besar ke yang paling kecil. Berikut adalah tabel data jumlah 
kerusakan produk : 
Tabel 4.6 
Data Jumlah Kerusakan Produk 
Jenis Cacat  Jumlah Cacat (kg) 
Twist  1102 
Thick  1073 
Thin  1119 
Neps  2145 
Jumlah  5439 
 Sumber : Data diolah,2020 
Dari data diatas dilakukan perhitungan presentase komulatif.  
Berikut adalah tabel diagram pareto kerusakan produk : 
Tabel 4.7 





 unit  
% 
 cacat  
Kumulatif  
% 
Neps  2145 39% 39% 
Thin  1119 21% 60% 
Twist  1102 20% 80% 
Thick  1073 20% 100% 
Jumlah  5439 100%  




Untuk mengetahui masing-masing presentase kerusakan 
dapat menggunakan rumus:  
% kerusakan = 
   
    
       
1) Twist  :  
%kerusakan = 
11  
    
        
=   20,26% 
=   20% 
2) Thick:  
%kerusakan = 
1    
    
       
= 19,72% 
=   20% 
3) Thin : 
%kerusakan =
111 
    
       
= 20,58% 
=   21% 
4) Neps : 
%kerusakan= 
 1  
    
       
=39,44% 
   =  39% 
Dari tabel tersebut, maka disususnlah diagram pareto untuk kerusakan 








Sumber : Data diolah, 2020  
Berdasarkan hasil diagram pareto diatas, dapat disimpulkan 
bahwa jenis kecacatan yang paling sering terjadi adalah serat tidak 
terbuka/bitnik (Neps) 2145kgsebanyak(39%), kemudian yang kedua 
adalah benang tebal (Thick) sebanyak  1073kg sebanyak (20%), 
yang ketiga benang tipis adalah (Thin) sebanyak 1119kg(21%) dan 
yang keempat adalahpelintiran (Twist) sebesar 1102(20%). 
Berdasarkan diagram pareto tersebut, langkah yang harus dilakukan 
perusahaan adalah melakukan perbaikan sesuai dengan urutan atau 
rangking dari besarnya persentase kerusakan produk. Jenis 
2145 





















Analisis Pareto jenis Cacat/Kerusakan Produk 








kerusakan yang perlu dilakukan perbaikan terlebih dahulu adalah 
Neps (Serat tidak terbuka/bintik), karena merupakan jenis kerusakan 
yang paling sering terjadi. Perbaikan selanjutnya yaitu pada jenis 
kerusakan keseimbangan laju benang Thin(benang tipis dan 
halus),Twist(pelintiran), dan yang terakhir Thick(benang tebal). 
e. Diagram Sebab Akibat 
Diagram sebab akibat merupakan salah satu alat bantu yang dapat 
digunakan untuk mengidentifikasi kemungkinan penyebab 
kerusakan dalam sebuah proses. Dari hasil wawancara dan survei 
lokasi ditemukan bahwa terjadinya kerusakan benang Rayon 100% 
Ne 60s mayoritas   diakibatkan karena bahan baku tidak sesuai, 
mesin rusak dan lain-lain sebagainya, kerusakan tersebut bisa 
dijelaskan pada masing-masing jenis kerusakan berikut 
penjelasannya : 













Diagram Sebab akibat 
 
 
  Ceroboh     Setting tidak sesuai  
   Kelalaian karyawan    Kurangnya perawatan 
    Kurang    asesoris mesin kurang 
 kurang   ketelitian   /rusak 
             peduli 
 
Kapas kurang sesuai  Pengawasan kurang 





Sumber : Data diolah,2020 
 Dari gambar diagram sebab akibat pada jenis kerusakan serat 
tidak terbuka/bintik ditemukan masalah faktor manusia yang 
ceroboh dan kurangnya ketelitian dalam penyotiran kapas, 
kurangnya ketelitian atas pekerjaan mengakibatkan lalai dalam 
mengerjakan, dan Turn over tinggi yang menyebabkan proses 
produksi kurang berjalan dengan baik. Faktor mesin ditemukan 
masalah setting tidak sesuai, kurang perawatan dan Asesoris 
mesin krang/rusak menyebabkan proses produksi kurang 
berjalan sehingga memungkinkan kegagalan dalam proses 











produksi. Faktor material ditemukan masalah kapas kurang 
sesuai, dengan pemilihan bahan kapas yg tidak sesuai 
mengakibatkan kegagalan terjadi pada saat produksi dan 
menghambat proses produksi.Perawatandalam bahan nya 
salah,perawatan yang salah sangat menghambat terjadinya 
proses produksi dan memungkinkan terjadi kegagalan cukup 
besar. Pemakaian re use over, mungkin ada untungnya dalam 
pemakaian kembali tetapi apabila dilakukan terlalu over ini 
sangat mengakibatkan hasil produksi menjadi turun atau gagal. 
Faktor metode ditemukan masalah ditemukan masalah disetiap 
proses yang pastinya setiap proses dan mesinnya berbeda dari 
masing-masing operator menyebabkan kurangnya 
pengawasan,kurang nya informasi dan Training pada karyawan 
mengenai hal tersebut karena terlalu banyaknya perlu teliti 
dalam pengawasan, informasi dan training karyawan setiap unit 











2) Thin (benang tipis) 
 
Gambar 4.21 
Diagram Sebab akibat 
 
 
       
kelalaian  kurang telitian   Kurangnya perawatan 
karyawan    
   Setting tidak   Asesoris mesin kurang 
     sesuai   /rusak 
 
 
Bahan susah di atur  Pengawasan kurang 
        kurangnya informasi  
                 pemakaian re use  
   over  proses produksi tidak  
     konsisten 
       
Sumber : Data diolah,2020 
Dari gambar diagram sebab akibat pada jenis kerusakan thin 
(tipis) ditemukan masalah faktor mesin seting tidak sesuai pada 
proses di Roving yang dilakukan secara silang, dan roving pecah 
mengakibatkan benang menjadi tipis. Karena roving pecah harus 
dilakukan perawatan serta cadangan pada mesin untuk dibetulkan 
tetapi disisni tidak ada inilah mengakibatkan proses terhambat 
dan kegagalan pun terjadi. Faktor manusia ditemukan masalah, 
kelalaian karyawan, serta kurangnya ketelitian dalam memilah 








suatu bahan dan proses produksi,  serta turn over tinggi yang 
meneyebabkan proses produksi kurang berjalan dengan baik. 
Faktor metode ditemukan masalah pengaturan mesin yang 
berbeda dari masing-masing operator menyebabkan proses 
produksi yang dijalankan tidak konsisten, serta kurangnya 
informasi dan pengawasan dalam proses produksi. 
3) Thick (benang tebal) 
 
Gambar 4.22 
Diagram Sebab akibat 
 
      Setting tidak sesuai  
   Kelalaian karyawan  
kurangnya       Asesoris mesin 
ketelitian       Kurang Peduli   kurang/rusak   
        
 
 
Bahan susah diatur  Pengawasan kurang                 Proses produksi  
           tidak sesuai ketentuan 
Pemakaian re use        Proses produksi   
Over   tidak konsisten 
   
Sumber : Data diolah,2020 
 
Dari gambar diagram sebab akibat pada jenis kerusakan 
thick(ketebalan) ditemukan masalah faktor mesin setting tidak 
sesuai pada proses drawing perangkapan sliver untuk kerataan 
sliver, dan disisni penggunaan sliver terlalu banyak rangkapnya 
Thick  (benang 
tebal) 
MESIN MANUSIA 




mengandung fibre mengakibatkan benang menjadi tebal, 
Asesoris mesin kurang/rusak meneybabkan proses produksi 
menjadi terhambat. Faktor manusia kurangnya ketelitian, 
kelalaian karyawan dan ketidak pedulian nyasaat prosses 
produksi hanya barharap pekerjaan selesai yang mengakibatkan 
proses produksi kurang berjalan dengan baik. Faktor metode, 
seperti pada pemberian Sliver pada proses drawing 
penggunaan/perangkapan sliver yang berlebihan menyebabkan 
benang menjadi tebal, karena proses yang tidak sesuai dan tidak 
konsisten sera kurangnya pengawasan. Faktor material 
ditemukan masalah bahan susah diatur saat pemilihan benang 
karena tercampur dengan bahan sisaan membuat bahan 
tercampur dan menggumpal dan pemakaian bahan re use over  
ini sangat menjadi faktor terhambatnya proses produksi saat 
proses produksi akan menemukan suatu kegagalan benang akan 
gagal,rusak, dan kusut susah diatur. 
















Diagram Sebab akibat 
 
 
  Ceroboh     Setting tidak sesuai  
   Kelalaian karyawan  
kurangnya       Asesoris mesin 
peduli         kurang /rusak 
        
 
 
Kapas susah di atur  Pengawasan kurang 
proses lilitan              Proses produksi tidak            Proses produksi  
tidak sama                     sesuai ketentuan  tidak Konsisten 
 
 
Sumber : Data diolah,2020 
 
Dari gambar sebab akibat pada jenis kerusakan Twist (pelintiran) 
ditemukan masalah faktor mesin setting tidak sesuai pada proses 
winding/winder proses penggulungan benang, Asesoris mesin 
kurang/rusak menyebabkan proses produksi menjadi terhambat. 
Faktor manusia  kelalaian karyawan, serta kurangnya peduli 
terhadap apa yang dikerjakan pada akhirnya berkerja asal selesai 
dan ceroboh karena terburu-terburu yang mengakibatkan proses 
produksi kurang berjalan dengan baik.Faktor metode , seperti pada 
penggulungan benang dengan posisi cone tidak sejajar jadi 
Twist (pelintiran) 
MESIN MANUSIA 




menyebabkan penggulungan/pelintiran benang  tidak sesuai atau 
tidak sempurna, karena proses yang tidak sesuai dan tidak 
konsisten serta kurangnya pengawasan. Faktor material ditemukan 
masalah kapas susah diatur membuat proses Winding/Winder yaitu 
proses penggulungan/pelintiran benang menjadi susah untuk di atur 
mengakibatkan prosese lilitan tidak sama atau tidak sempurna. 
Dari hasil pengamatan diketahui bahwa fator terbanyak 
menyebabkan kegagalam paling banyak adalah pada kriteria atau 
jenis NEPS(Serat tidak merata/berbitik) penyebab utama terjadinya 
kerusakan produk pada manusia,mesin,metod dan material. Hal ini 
dapat disebabkan  yang umum biasa terjadi dalam suatu 
perusahaan, seperti kemampuan dan pengalaman kerja yg terbatas, 
atau yang bersifat manajerial seperti (kurangnya peranan 
manajemen dalam rekrutmen karyawan serta penerapan system 
kerja yang memungkinkan karyawan melakukan kesalahan ini pada 
manusianya, untuk mesin kurang nya pengawasan,pengecekan serta 
penyetingan pada perawatan mesin, untuk metode kurangnya 
konsisten dalam proses produksi terutama pada kinerja karyawanya 
terutama proses Widing dan Darwing karena kurangnya 
pegawasan. Dan untuk material kecacatan produk diakibatkan 
karena serat-serat kapas untuk bahan baku kualitas rendah. Hal 





f. Peta Kendali 
Dalam penelitian ini digunakan peta kendali p (peta kendali 
porposi kerusakan) sebagai alat untuk menganalisa pengendalian 
proses statistik. Untuk mendapatkan bagan peta kendali dilakukan 
dengan langkah-langkah sebagai berikut : 
1) Menghitung Presentase Kerusakan Produk  
Tabel 4.8 














    01 0 0 0 
02 584360 204 0,036 
03 555658 155 0,027 
04 549690 264 0,048 
05 507770 226 0,044 
06 556857 129 0,023 
07 568600 215 0,037 
08 607775 145 0,023 
09 601495 238 0,039 
10 590601 153 0,025 
11 575524 140 0,024 
12 600822 137 0,022 
13 498366 165 0,033 
140 508706 192 0,037 
15 455320 100 0,021 
16 462777 140 0,030 
17 543801 147 0,027 
18 531553 181 0,034 
19 603113 205 0,033 
20 584612 203 0,034 
21 689172 230 0,033 
22 672746 189 0,028 
23 669513 210 0,031 




25 600798 238 0,039 
26 582079 215 0,036 
27 613249 178 0,029 
28 724990 185 0,025 
29 677369 210 0,031 
30 765707 255 0,033 
Jumlah 1709863 5439  
Sumber : Data diolah, 2020 
Untuk menghitung datanya adalah berikut :  





np : jumlah gagal dalam sub grup  
n    : jumlah yang diperiksa dalam sub grup  
sub grup : hari ke- 
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Langkah selanjutnya adalah dengan membuat tabel 
perhitungan CL, UCL, LCL, seperti ini : 
Tabel 4.9 













0 0 0 0 0 0 
584360 204 0,036 0,031 0,052 0,01 
555658 155 0,027 0,031 0,053 0,009 
549690 264 0,048 0,031 0,053 0,009 
507770 226 0,044 0,031 0,054 0,008 
556857 129 0,023 0,031 0,053 0,009 
568600 215 0,037 0,031 0,047 0,015 
607775 145 0,023 0,031 0,052 0,003 
601495 238 0,039 0,031 0,052 0,001 
590601 153 0,025 0,031 0,052 0,009 
575525 140 0,024 0,031 0,053 0,009 
600822 137 0,022 0,031 0,052 0,001 
498366 165 0,033 0,031 0,055 0,007 
508706 192 0,037 0,031 0,054 0,008 
455320 100 0,021 0,031 0,055 0,006 
462777 140 0,030 0,031 0,055 0,007 
543801 147 0,027 0,031 0,053 0,009 
531553 181 0,034 0,031 0,054 0,008 
603113 205 0,033 0,031 0,052 0,001 
584612 203 0,034 0,031 0,053 0,009 
689172 230 0,033 0,031 0,051 0,001 
672746 189 0,028 0,031 0,051 0,001 










Sumber: Data diolah,2020 
Keterangan :  
CL (Garis Pusat/Tengah)         :0,031 
UCL (Batas Pengendali Atas)   :0,053 
LCL (Batas Pengendali Bawah)  :0,009 
Peta kendali digunakan untuk membantu mendeteksi adanya 
penyimpangan dengan cara menetapkan batas-batas kendali : 
A. Upper Control limit / Batas Kendali Atas (UCL) 
Merupakan garis batas atas untuk suatu penyimpangan yang 
masih diijinkan. Pada data di atas ditemukan nilai rata-rata batas 
atas yang sering muncul atau terjadi adalah 0,053 jadi nilai batas 
pengendali atas 0,053. 
2. Control Line / Garis Pusat Atau Tengah (CL) 
Merupakan garis yang melambangkan tidak adanya 
penyimpangan dari karakteristik sampel. Dari perhitungan CL/ 
garis pusat /batas kendali menghasilkan 0,031 jadi batas kendali 
pada penelitian ini 0,031. 
3. Lower control limit/ batas kendali bawah (LCL) 
616507 190 0,030 0,031 0,052 0,006 
600798 238 0,039 0,031 0,052 0,001 
582079 215 0,036 0,031 0,053 0,009 
613249 178 0,029 0,031 0,052 0,001 
724990 185 0,025 0,031 0,050 0,002 
677639 210 0,031 0,031 0,051 0,001 




Merupakan garis batas bawah untuk suatu penyimppangan dari 
karakteristik sampel.  Pada data di atas ditemukan nilai rata-rata 
batas bawah yang sering muncul atau terjadi adalah 0,009 
1) Menghitung garis tengah 
      ̅    
∑   
∑ 
    
    
        
          
Keterangan :  
  ̅ : rata-rata kerusakan produk  
∑    Jumlah total yang rusak  
∑      Jumlah total yang diperiksa 
2) Menghitung batas kendali atas  
          ̅̅ ̅      
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    : Jumlah produksi  
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3) Menghitung batas kendali bawah  
LCL  =    ̅̅ ̅     








    : Jumlah produksi 
LCL(1)  =         
√    1 1−    1 
    
        
LCL (2)  =         
√    1 1−    1 
      
        
LCL (3)=         
√    1 1−    1 
      
  =  0,009 
LCL (4)  =         
√    1 1−    1 
      
    0,009 
LCL  (5) =         
√    1 1−    1 
      
    0,008 
LCL(6)  =         
√    1 1−    1 
      
    0,009 
LCL(7)  =         
√    1 1−    1 
      
    0,015 
LCL (8)  =         
√    1 1−    1 
      
   0,003 
LCL (9)  =         
√    1 1−    1 
  1   
    0,001 
LCL (10)  =         
√    1 1−    1 
     1
   0,009 
LCL(11)   =         
√    1 1−    1 
      
    0,009 
LCL (12)  =         
√    1 1−    1 
      
    0,001 
LCL(13)  =         
√    1 1−    1 
      
    0,007 
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  0,008 
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    0,006 
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√    1 1−    1 
      




LCL (17)  =         
√    1 1−    1 
     1
    0,009 
LCL (18) =         
√    1 1−    1 
  1   
    0,008 
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√    1 1−    1 
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√    1 1−    1 
    1 
   0,001 
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√    1 1−    1 
 1    
   0,006 
LCL (25) =         
√    1 1−    1 
      
   0,001 
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√    1 1−    1 
      
   0,009 
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√    1 1−    1 
 1    
  0,001 
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√    1 1−   1 
      
   0,002 
LCL(29)  =         
√    1 1−    1 
      
  0,001 
LCL(30)  =         
√    1 1−   1 
      
  0,005 
Dari hasil perhitungan nilai presentase darisubgrup, garis tengah 
(CL), batas kendali atas (UCL), dan batas kendali bawah (LCL), 
maka selanjutnya dapat dibuat peta kendali p yang dapat dilihat 





Grafik Peta Kendali P(P-Chart) 
 
 
Sumber : Data diolah,2020 
Gambar diatas menunjukan bahwa tidak ada titik-titik yang berada 
diluar batas kendali (UCL dan LCL). Seluruhnya titik yang berjumlah 30 
titikberada dalam kendali, artinya proses dapat dikatakan terkendali, 
namun ada titik-titik yang berfluktuasi dan tidak beraturan menandakan 
bahwa pengendalian kualitas untuk produk benang masih mengalami 
penyimpangan. Oleh sebab itu masih perlu dilakukan analisis lebih lanjut 
untuk mengetahui penyebab penyimpangan ini terjadi dengan 
menggunakan dengan menggunakan diagram sebab-akibat (fishbone 
diagram). Dengan adanya Batasan pengawasan yaitu batas atas (UCL) dan 
batas bawah (LCL), menunjukan bahwa tingkat kerusakan produk berada 
pada batas kendali, artinya proses pengendalian kualitas di PT. Laksana 
























pengendalian secara statistical ini dapat digunakan untuk menekan 
penyimpangan produk cacat, dan memantau proses produksi berikutnya.  
5. Analisis Kaizen 
Dalam analisis kaizen ada beberapa konsep yang digunakan yaitu : 
3 M (Muda, Mura dan Muri), 5 S (Siri, Seiton, Seiso, dan Shitsuke), 
Konsep 5 W1 + 1 H dan PDCA (Plan,Do,Check dan Action). Pada 
penelitian ini menggunakan konsep Kaizen karena dari konsep yang 
lainnya sudah terwakilkan pada analisis SQC seperti halnya pada Check 
Sheet, Sebab Akibat dan alat lainya. Permasalahan sudah ditemukan 
kemudian masuk pada perbaikan yaitu dengan menggunakan konsep 
PDCA. Konsep ini mempunyai tujuan hampir sama walau tidak berfokus 
namun perbaikan yang dilakukan konsep ini secara menyeluruh jadi untuk 
itu penelitian ini menggunakan konsep kaizen.  
Dalam menyelesaikan permasalahan pengendalian kualitas dengan 
metode Kaizen adapun langkah-langkahnya sebagai berikut : 
a. Tahapan PLAN  
Merupakan tahap untuk menetapkan target yang ingin dicapai dalam 
meningkatkan proses ataupun permasalahan yang ingin dipecahkan, 
kemudian menentukan metode yang akan digunakan untuk mencapai 
target yang telah ditetapkan tersebut. Tahap PLAN ini juga meliputi 
pembentukan Tim Peningkatan Proses (Process Improvement Team) 
dan melakukan pelatihan-pelatihan terhadap sumber daya manusia 




yang diperlukan untuk melakukan perencanaan -perencanaan yang 
telah ditentukan. Perencanaan terhadap penggunaan sumber daya 
lainyan seperti bahan dan mesin juga memerlukan pertimbangan 
dalam tahap PLAN.  
b. Tahap DO  
Tahap DO adalah tahap penerapan atau melaksanakan semua yang 
telah direncanakan ditahap PLAN termasuk menjalankan prosesnya. 
Memproduksi serta  melakukan data (data collection) yang kemudian 
akan digunakan untuk tahap CHEK dan ACT. Teknik analisis data 
menerapkan salah satu dari tujuh alat bantu (seven tools). Salah satu 
alat bantu yang digunakan dalam analisis data pada pembahasan ini 
adalah diagram pareto. Diagram Pareto adalah grafik batang yang 





























Sumber : Data diolah, 2020  
Berdasarkan interprestasi dari diagram pareto yang ditunjukkan 
Gambar, terdapat jenis kerusakan yang sering terjadi dan paling 
dominan yang dilihat dari prosentase seringnya terjadi kerusakan 
melebihi 100%. 
c. Tahap CHECK  
Tahap CHECK adalah tahap pemeriksaan dan peninjauan ulang serta 
mempelajari hasil-hasil dari penerapan di tahap DO. Setelah diketahui 
jenis kerusakan yang sering terjadi selanjutnya membuat diagram 
tulang ikan untuk mengecek kembali apa yang menyebabkan jenis 
kerusakan ini sering terjadi didalam proses produksi.  
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Analisis Pareto jenis Cacat/Kerusakan Produk 











Diagram Sebab  akibat 
 
 
  Beban kerja banyak   Setting tidak sesuai  
   Kelalaian karyawan    Kurangnya perawatan 
    Kurang    asesoris mesin kurang 
 kurang   ketelitian   /rusak 
             peduli 
 
Kapas kurang sesuai  Pengawasan kurang 





Setelah sudah diketahui sebab akibatnya yang terjadi pada jenis 
kerusakan selanjutnya melakukan Alternatif perbaikan yang dilakukan 
untuk menangani permasalahan yang ada disususn dalam suatu 
rencana kerja (Action Plan). Action Plan dibuat dengan melihat 
penyebab munculnya masalah dan juga menggunakan metode Kaizen 
untuk penanganan masalahnya. Action Plan akan diterapkan secara 
continuous Improvement. 
d. Tahap ACT  











Tahap ACT adalah tahap untuk mengambil tindakan yang selanjutnya 
terhadap hasil. Hasildari tahap ACT. Terdapat 2 jenis tindakan yang 
harus dilakukan berdasarkan hasil yang dicapainya, antara lain : 
1) Tindakan perbaikan (Corrective Action) yang berupa solusi 
terhadap masalah yang dihadapi dalam pencapaian target. 
Tindakan perbaikan ini perlu diambil jika hasilnya tidak mencapai 
apa yang telah ditargetkan.  
2) Tindakan standarisasi (Standardization Action) yaitu tindakan 
untuk menstandarkan cara ataupun praktek terbaik yang telah 
dilakukan. Tindakan standarisasi ini dilakukan jika hasilnya 
mencapai target yang telah ditetapkan. 
Siklus tersebut akan kembali lagi ke tahap PLAN untuk 
melakukan peningkatan proses selanjutnya sehingga terjadi siklus 
peningkatan proses yang terus menerus (Continuous Prosess 
Improvement). Alternatif perbaikan yang dilakukan untuk 
menangani permasalahan yang ada disususn dalam suatu rencana 
kerja (Action Plan). Action Plan dibuat dengan melihat penyebab 
munculnya masalah dan juga menggunakan metode Kaizen untuk 
penanganan masalahnya. Action Plan akan diterapkan secara 








Action Plan perbaikan 
 
Permasalahan  Penyebab  Perbaikan  










 Asesoris mesin 
kurang /rusak 
 
 Cek ulang setingan 
mesin  
 Pengisian form 
penyetingan oleh 
teknisi dengan 
diketahui QC dan 
pimpinan 
 Memperhatikan 







 dan menyediakan 











Manusia  Beban  kerja 





















































 Memberi peringatan 
kepada karyawan 






tidak terjadi dimasa 
yang akan datang. 
 Memberi motivasi 
agar karyawan 
bekerja dengan baik 
berupa penghargaan 
(Reward). 
 Menerapkan 5S 
Kaizen yaitu Seiri 
atau pemilihan, 
Seiton atau 










dengan tertip agar 




standar kualitas pada 
produk dan itu akan 
menguntungkan bagi 
semuanya. 
 Memberi motivasi 
agar karyawan 




 Training karyawan 




 Turn over tinggi  berkelanjutan  
 
 Evaluasi kinerja 
karyawan   







 Pemakaian re 
use over  
 Menyampaikan 
keluhan /complain 
kepada supplier  
 Melakukan evaluasi 
terhadap pemasok 
atau suplier  











kualitas bahan baku 
itu masih ada atau 
tidak 
 
 Harus ada 
pengaturan 




jika sudah tak layak 
harus menghentikan 
pemakaian re use 
waste tersebut 
 












 Evaluasi metode 
atau system 
pengawasan yang 
















 Training  






pertemuan / meeting 
 Informasi kualitas 
diinformasikan 
disetiap bidang 







 Memberikan jadwal 
yang kosisten pada 
setiap tahap  
 Mempertlihatkan 
hasil traning metode 




Sumber : Data diolah,2020 
Berdasarkan pengumpulan danpengolahan data 
menggunakan metode Kaizen dan Siklus PDCA, maka dapat 
disimpulkan bahwa prosentase cacat yang paling besar didominasi 
oleh Neps kerusakanhampir 100%. Oleh sebab itu masih perlu 
dilakukan analisis lebih lanjut untuk mengetahui penyebab 
penyimpangan ini terjadi dengan menggunakan diagram sebab 
akibat (fishbone diagram). Setelah penyimpangan ini sudah 
ditemukan lanjut melakukan Action Plan perbaikan jika sudah 




secara Continuous improvement diperoleh peningkatan Grade dan 
efisiensi kerja. Artinya proses pengendalian kualitas di PT. 
Laksana kurnia mandiri sejati sudah biasa melaksanakan dengan 
baik. Pengendalian secara statistical/ SQC dan Kaizen ini dapat 
digunakan untuk menekan penyimpangan produk cacat Dan 
memantau proses produksi berikutnya. 
D. Pembahasan 
Sebagai perusahaan manufaktur yang memproduksi benang PT. 
Laksana Kurnia Mandiri Sejati (LAKUMAS) dituntut untuk selalu 
menghasilkan produk yang berkualitas. Perusahaan diharuskan dapat 
menyelesaikan produk tepat waktu sesuai target. Bagi perusahaan untuk 
menghasilkan benang yang baik harus dimulai pemilihan bahan baku seperti 
kapas yang sebagai bahan bakunya. Bahan baku utama tersebut didatangkan 
dari supplier, namun seringkali perusahaan harus menanggung kerugian 
akibat beberapa bahan baku yang diperolehnya cacat atau tidak memenuhi 
standar mutu perusahaan sehingga tidak dapat digunakan dalam proses 
produksi. Kegiatan produksi dalam perusahaan selalu mengalami 
penyimpangan yang menyebabkan produk akhir titik tidak sesuai standar 
yang terlah ditemukan. Oleh karena itu perusahaan harus menerapkan sistem 
produksi yang tepat dan sistematis yaitu dengan menerapkan program 
pengendalian kualitas oleh perusahaan.  
Pengendalian kualitas yang dilakukan oleh PT. Laksana Kurnia 




pengendalian Produk setengah jadi, dan pengendalian produk jadi. Dari 
pengamatan dan pengumpulan data yang dilakukan, diketahui bahwasanya 
tingkat kerusakan produk benang PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati 
(LAKUMAS) berada pada batas toleransi, artinya proses pengendalian 
kualitas di PT.Laksana Kurnia Mandiri Sejati sudah dilakukan dengan baik. 
Hasil penelitian ini sejalan dengan penelitian yang dilakukan oleh Arifin Eko 
Nugroho (2011) yang berjudul “ Analisis Pengendalian Kualitas Benang 
Polyester 100%  Pada Bagian Winding PT. Delta Dunia Textile 
Karanganyar” yang mengemukan bahwa kerusakan produk yang terjadi 
masih berada dalam BKA (Batas Kendali Aatas) dan BKB (Baras Kendali 
Bawah). 
Berdasarkan pengumpulan dan pengolahan data menggunakan metode 
SQC pada diagram sebab akibat  Dan Kaizen pada Siklus PDCA, maka dapat 
disimpulkan bahwa prosentase cacat yang paling besar didominasi atau jenis-
jenis kerusakan yang terjadi pada produk yang dihasilkan oleh PT.Laksana 
Kurnia Mandiri Sejati beserta hal-hal yang menyebabkan kerusakan tersebut. 
Setelah diolah data terebeut ditemukan jenis kerusakan yang sering muncul 
adalah jenis kerusakan Neps(Serat yang tidak bias diurai) secara umum, 
faktor utama yang menyebabkan terjadinya kerusakan produk pada jenis 
kerusakan ini adalah disebabkan oleh faktor manusia (Pekerja/Operator), 
faktor mesin produksi yang digunakan, faktor material yang digunakan dan 
faktor metode yang diterapkan. Hal ini dikarenakan kerusakan produk terjadi 




Terlepas dari faktor metode kerja, bahan baku yang digunakan serta 
lingkungan kerja, manusia (Pekerja) dan mesin menjadi Penyebab yang 
sangat mempengaruhi kerusakan produk tersebut.  
Hasil perhitungan Peta kendaliP menunjukan bawah proses produksi 
berada pada dalam batas Kendali, meskipun titik-titik berfluktuasi tidak 
beraturan, namun berada pada batas kendalinya. Adanya titik-titik 
berfluktuasi tersebut terjadi karena jumlah produksi Benang Rayon Ne 60s 
disesuaikan dengan permintaan, sehingga jumlah kerusakan yang dihasilkan 
juga tidak beraturan tergantung dari kondisi-kondisi tertentu. Kerusakan yang 
paling besar yaitu jenis kerusakan NEPS (Serat Tidak Dapatdiurai), 
kerusakan ini terjadi karena faktor manusia yang ceroboh dan kurangnya 
keteltian dalam penyotiran kapas, kurangnya ketelitian atas pekerjaan 
mengakibatkan lalai dalam mengerjakan, dan Turn over tinggi yang 
menyebabkan proses produksi kurang berjalan dengan baik. Faktor mesin 
ditemukan masalah setting tidak sesuai, kurang perawatan dan Asesoris mesin 
kurang/rusak menyebabkan proses produksi kurang berjalan sehingga 
memungkinkan kegagalan dalam proses produksi. Faktor material ditemukan 
masalah kapas kurang sesuai, dengan pemilihan bahan kapas yang tidak 
sesuai mengakibatkan kegagalan terjadi pada saat produksi dan menghambat 
proses produksi, Perawatan dalam bahannya salah, perawatan yang salah 
sangat menghambat terjadinya proses produksi dan memungkinkan terjadi 
kegagalan cukup besar, Pemakaian re use over, mungkin ada untungnya 




mengakibatkan hasil produksi menjadi turun atau gagal. Faktor metode 
ditemukan masalah ditemukan masalah disetiap proses yang pastinya setiap 
proses dan mesinnya berbeda dari masing-masing operator menyebabkan 
kurangnya pengawasan, kurangnya informasi dan Training pada karyawan 
mengenai hal tersebut karena saking banyaknya perlu teliti dalam 
pengawasan, informasi dan training karyawan setiap unit operator agar 
berjalan lancar dalam proses produksi. Dan setelah menemukan sebab dan 
akibat terjadinya kerusakan atau munculnya kerusakan pada jenis NEPS ini 
dilanjut pada data perbaikan yang dilakukan oleh PDCA yaitu pada tahap 
Action atau Action Plan perbaikan hasil dari tahap ini adalah pertama dari 
faktor manusia perbaikan yang dilakukan adalah Senantiasa menerapkan 5s 
dalam Kaizen, Memberi motivasi pada karyawan berupa penghargaan 
(reward) agar semangat dalam bekerja , Melakukan pembatasan aktivitas, 
Memberi peringatan kepada karyawan yang lalai, umtuk menghindari 
kegagalan yang serupa dan mencegah agar kelalaian tersebut tidak terjadi 
dimasa yang akan datang, Memberi motivasi agar karyawan bekerja dengan 
baik berupa penghargaan (Reward),Menerapkan 5S Kaizen yaitu Seiri atau 
pemilihan, Seiton atau penataan, Seiso atau Pembersihan, Seiketsu atau 
pemantapan, Shitsuke atau pembiasaan, Memberikan penjelasan tentang 
wajibnya melakukan setiap tahapan dengan tertip agar karyawan tau betapa 
pentingnya itu sebagai meningkatnya suatu standar kualitas pada produk dan 
itu akan menguntungkan bagi semuanya, Memberi motivasi agar karyawan 




berkala atau berkelanjutan, dan Evaluasi kinerja karyawan. Kedua Mesin 
tindakan yang dilakukan adalah Cek ulang setingan mesin, Pengisian form 
penyetingan oleh teknisi dengan diketahui QC dan pimpinan, Memperhatikan 
petunjuk standar set up mesin, Melakukan perawatan berkala tanpa 
menunggu mesin mengalami gangguan dan menyediakan suku cadang untuk 
mengatisipasi apabila mesin mengalami gangguan agar proses produksi tidak 
terganggu. Ketiga material tindakan yang dilakukan adalah Menyampaikan 
keluhan /complain kepada supplier, Melakukan evaluasi terhadap pemasok 
atau supplier, Meminta atau cek certificate quality kepada 
pemasok/supplier,Menyamaratakan pemakaian bahan baku, Memberikan 
penjelasan terkait kualitas bahan baku itu masih ada atau tidak dan Harus ada 
pengaturan pemakaian re use waste/ dipilih kembali dalam pemakaian 
tersebut jika sudah tak layak harus menghentikan pemakaian re use waste 
tersebut. Keempat metode tindakan yang dilakukan adalah Melakukan 
pengawasan lebih ketat kepada karyawan, Evaluasi metode atau system 
pengawasan yang selama ini sudah berjalan, Sinergi antar bagian harus 
diinformasikan dengan keseluruhan setiap bidang dengan melakukan 
pertemuan/meeting, Informasi kualitas diinformasikan disetiap bidang dengan 
jelas dan harus tersampaikan dengan menghubungi setiap bidang bagaimana 
keadaan kualitas setiap produksinya, Memberikan jadwal yang kosisten pada 
setiap tahap dan Mempertlihatkan hasil traning metode agar berjalan dengan 




Hasil penelitian ini membuktikan bahwa pengendalian kualitas dengan 
metode SQC dan Kaizen dapat digunakan dalam proses pengendalian kualitas 
produk. Kedua metode ini dapat digunakan untuk menemukan kesalahan 
yang mengakibatkan produk rusak, sehingga sehingga dapat diambil tindakan 
lebih lanjut untuk mengatasinya. Perusaahan dapat mengetahui apakah proses 
pengendalian kualitas yang dilakukan perusahaan sudah terkendali atau 
belum, selain itu perusahaan dapat mengetahui jenis-jenis kerusakan dan 
faktor penyebab kerusakan tersebut. Hasil penelitian ini diharapkan dapat 
memberikan masukan kepada perusshaan dalam hal melakukan pengendalian 
kualitas produksi secara total agar dapat konsisten untuk menghasilkan 
produk yang berkualitas dengan menekan tingkat kerusakan produk menjadi 
serendah mungkin. Penerapan metode SQC dan Kaizen dapat dilakukan 
secara terus -menerus agar peningkatan kualitas produk Benang dapat 






KESIMPULAN DAN SARAN 
 
A. Kesimpulan  
Bedasarkan analisis yang dilakukan tentang pengendalian kualitas produk 
Benang di PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati (LAKUMAS), maka dapat 
diambil kesimpulan sebagai berikut : 
1. Jenis-jenis kerusakan yang terjadi pada produk benang Rayon Ne 
100% 6s yang diproduksi oleh PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati 
adalah Neps (serat tidak biasa diurai), Thin (benang tipis), Thick 
(benang tebal), dan Twist (pelintiran). Dari hasil diagram pareto, 
diketahui bahwa jenis kecacatan yang paling sering terjadi adalah serat 
tidak terbuka/bitnik (Neps) sebanyak 2145kg (39%), benang tipis dan 
halus (Thin) sebanyak 1119kg (21%), pelintiran adalah (Twist) 
sebanyak 1102kg (20%), dan benang tebal (Thick) sebesar 1073kg 
(20%). 
2. Dari diagram sebab akibat dapat diketahui penyebab terjadinya 
kerusakan produk disebabkan oleh faktor mesin, manusia, metode dan 
material. Berdasarkan hasil pengamatan diketahui bahwa faktor 
penyebab utama terjadinya kerusakan produk adalah pada manusia. 
Hal ini dapat disebabkan yang umum biasa terjadi dalam suatu 
perusahaan, seperti kemampuan dan pengalaman kerja yang terbatas, 




dalam rekrutmen karyawan serta penerapan sistem kerja yang 
memungkinkan karyawan melakukan kesalahan ini pada proses 
produksi atau misal melakukan penerapan sistem kerja Borongan. 
3. Penerapan metode SQC (Statistical Quality Control) dalam upaya 
menekan tingkat kegagalan/kerusakan produk di PT. Laksana Kurnia 
Mandiri Sejati Slawi Kabupaten Tegal sudah dilakukan dengan baik. 
Dari grafik peta kendali dengan batasan pengawasan yaitu batas 
kendali atas (UCL) dan batas kendali bawah (LCL) dapat diketahui 
tidak  titik yang berada diluar batas kendali (UCL dan LCL). Seluruh 
titik yang berjumlah 30 titik berada dalam batas kendali, artinya proses 
dapat terkendali, tetapi ada titik yang berfluktuasi dan tidak beraturan 
menandakan bahwa pengendalian kualitas untuk produk Benang 
Rayon Ne 100% 6s masih mengalami penyimpangan. Jadi karena 
tingkat kerusakan produk berada pada batas kendali, maka proses 
pengendalian kualitas PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati sudah 
dilaksanakan dengan baik. Pengendalian secara statistical ini dapat 
digunakan untuk menekan penyimpangan produk cacat, dan memantau 
proses produksi berikutnya. 
4. Setelah adanya sebab akibat diketahui beri tindakan dengan 
menggunakan siklus PDCA pada kaizen yaitu tahap action tindakan 
pada penyebab kerusakan produk perbaikan hasil dari tahap ini adalah 
dari faktor manusia, material, method dan mesin semuanya itu 




kebijakan sesuai masing-masing faktor tersebut agar kegiatan proses 
produksi berjalan dengan lancer tanpa kendala apapun. 
B. Saran  
Dengan melihat hasil analisis dengan metode SQC dan Kaizen maka 
penelitian ini menghasilkan saran-saran sebagai bahan pertimbangan PT. 
Laksana Kurnia Mandiri Sejati dalam upaya meningkatkan kualitas 
produksi benang Rayon 100% Ne 60s. berikut saran hasil dari penelitian 
ini:  
1. CaraPerusahaan perlu menerapkan system pengendalian kualitas 
dengan metode SQC dan Kaizen secara berkala agar peningkatan 
kualitas produk Bennag Rayon Ne 100% Ne 6s dapat diketahui 
perkembangannya. 
2. Faktor bahan baku 
tindakan yang dilakukan adalah Menyampaikan keluhan /complain 
kepada supplier, Melakukan evaluasi terhadap pemasok atau 
supplier,Meminta atau cek certificate quality kepada pemasok/supplier, 
Menyamaratakan pemakaian bahan baku, Memberikan penjelasan 
terkait kualitas bahan baku itu masih ada atau tidak dan Harus ada 
pengaturan pemakaian re use waste dipilih kembali dalam pemakaian 
tersebut jika sudah tak layak harus menghentikan pemakaian re use 
waste tersebut. Dan untuk bahan baku yang basah hendaknya 
dikeringkan  terlebih dahulu dan untuk bahan baku yang banyak 




dahulu sebelum masuk dalam mesin agar hasil benang bagus dan tidaak 
adanya bitnik-bintik/ Neps. 
3. Faktor tenaga kerja 
Perusahaan hendaknya memberikan pelatihan kerja secara 
berkesinambungan untuk meningkatkan job skillkaryawan dan 
penyuluhan dalam budaya bekerja dengan itu karyawan bias tau 
tanggung jawab mereka dan tidak melakukan kesalahan yang 
berkelanjutan. Serta Memberi motivasi agar karyawan bekerja dengan 
baik berupa penghargaan (Reward), Training karyawan secara berkala 
atau berkelanjutan, dan Evaluasi kinerja karyawan. 
4.  Faktor metode /Kebijakan perusahaan 
Perusahaan perlu melakukan kualifikasi persyaratan perekrutan tenaga 
kerja, melakukan monitoring, evaluasi, memberikan pelatihan tenaga 
kerja baru, melakukan pengawasan dan memberi sanksi apabila tenaga 
kerja tidak melakukan pekerjan sesuai dengan standar operasional 
peosedur (SOP) dan instruksi kerja (IK) yang sudah ditentukan 
perusahaan.  Serta Informasi kualitas diinformasikan disetiap bidang 
dengan jelas dan harus tersampaikan dengan menghubungi setiap 
bidang bagaimana keadaan kualitas setiap produksinya, Memberikan 
jadwal yang kosisten pada setiap tahap dan Mempertlihatkan hasil 
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Lampiran 2  
Kualitas Produk 
Testing Item 
Rayon SPV 100%  
Ne 60/2 
Lot : 1 R2 k 19 B 
Rayon IBR 100% 
NE 40/20 
Lot : 1 R1 19 B 
Rayon Tencel 
100% NE 80/2 










Yarn Count  29,15 29,00 20,35 19,96 40,18 40,000 
Cv 1,71 1,80 1,53 1,93 1,88 - 
TPI 30 32 23 21 32 40 
Cv 2,84 3,63 2,61 2,68 2,27 - 
U % 10,17 10,00 9,56 10,00 9,49 - 
THIN 78 25 28 30 91` 150 
THICK 111 45 56 45 174 120 
NEPS 200     170 200 95 75   100 
IPI 81 325 40 52 73 - 
Hairiness 55 50 60 65 40 - 


































































0 0 0 0 0 0 
584360 204 0,036 0,031 0,089 0,088 
555658 155 0,027 0,031 0,094 0,092 
549690 264 0,048 0,031 0,095 0,093 
507770 226 0,044 0,031 0,110 0,100 
556857 129 0,023 0,031 0,094 0,092 
568600 215 0,037 0,031 0,092 0,090 
607775 145 0,023 0,031 0,086 0,084 
601495 238 0,039 0,031 0,087 0,085 
590601 153 0,025 0,031 0,088 0,087 
575525 140 0,024 0,031 0,091 0,081 
600822 137 0,022 0,031 0,087 0,085 
498366 165 0,033 0,031 0,105 0,103 
508706 192 0,037 0,031 0,103 0,101 
455320 100 0,021 0,031 0,115 0,113 
462777 140 0,030 0,031 0,113 0,111 
543801 147 0,027 0,031 0,096 0,094 
531553 181 0,034 0,031 0,098 0,096 
603113 205 0,033 0,031 0,087 0,085 
584612 203 0,034 0,031 0,089 0,088 
689172 230 0,033 0,031 0,076 0,074 
672746 189 0,028 0,031 0,078 0,076 
669513 210 0,031 0,031 0,078 0,076 
616507 190 0,030 0,031 0,085 0,083 
600798 238 0,039 0,031 0,087 0,085 
582079 215 0,036 0,031 0,085 0,088 
613249 178 0,029 0,031 0,085 0,083 
724990 185 0,025 0,031 0,072 0,070 
677639 210 0,031 0,031 0,077 0,075 




Sumber: Data diolah,2020 
Lampiran 5 
Dokumentasi Saat Observasi di PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati Slawi KAB. 
Tegal 
 
Alat untuk pembersih bahan baku sebelum pembuatan benang 
 
 





Tempat penyimpanan hasil produksi yang gagal/waste 
 
 







Penempatan jenis-jenis kerusakan /waste / limbah yang bisa gunakan kembali/ 
diolah kembali 
